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ABSTRAKT 
Tato práce se zabývá studií operativního ízení výroby, konkrétn divize lisovny plast. 
Studie analyzuje souasný stav operativního ízení výroby a pedevím se zamuje  
na materiálový a informaní tok. Na základ výsledk analýzy eliminuje zjitné 
nedostatky. Z tohoto dvodu se v návrhové ásti zabývá optimalizací informaního toku 
pomocí zavedení modulárního výrobního informaního systému. Na konci práce jsou 
uvedeny získané pínosy uvedeného eení a ekonomické vyhodnocení navrhované 
monosti.  
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ABSTRACT  
This thesis studies the operational management of production, particularly the divison of 
plastic mill. The study analyses current state of operational management of production and 
especially focus on physical and information flow. Based on the results of the analysis, 
study eliminates discovered defects. For that reason, design part is focused on optimization 
of informational flow by introduction of modular manufacturing information system. At 
the end of the thesis are presented benefits of mentioned solution and economic evaluation 
for the proposed options. 
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Operational management of production, flow of information, flow of material, MES 
system, feedback. 
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ÚVOD 
Úspch podniku v dnením tvrdém konkurenním boji závisí pedevím na úspném 
zvládnutí problematiky týkající se plánování a ízení hmotného toku vetn písluného 
informaního toku vn i uvnit podniku. Klíovou oblastí pi eení této problematiky je 
oblast ízení výroby. V podstat tato oblast pedstavuje management výroby a ást 
managementu logistiky. [10] 
Výroba zboí navazuje na úsilí marketingu, a proto oblast ízení výroby musí respektovat 
fakt, e východiskem je trh a uspokojení poteb zákazník. Vlastní proces ízení je teba 
chápat jako sloitý proces úkon. Ty se týkají základních rozhodnutí o zamení výkon
(strategické ízení) a jejich zabezpeování (taktické ízení). Operativní ízení eí pak 
problematiku samotného prbhu výroby. [10] 
Problematika operativního ízení výroby je velmi zajímavou, rozsáhlou a dleitou oblastí 
výrobního podniku a jednou bych se chtla v této oblasti profesionáln pohybovat. Toto 
odvtví není jen rutinní inností neustále se opakující, ale musí efektivn eit 
nepedvídatelné situace. A to napíklad poruchy strojního vybavení, pochybení lidského 
faktoru, nedodání objednaného materiálu. Z tohoto dvodu jsem si vybrala diplomovou 
práci na téma Studie operativního ízení výroby ve vybrané firm. Tou jsem zvolila 
spolenost sídlící nedaleko mého bydlit Isolit  Bravo, spol. s r.o. a zamila jsem se na 
její divizi lisovny plast. Po zasvcení do výrobního procesu jsem vypracovala analýzu, 
kde jsem se pedevím zamila na materiálový a informaní tok.  
V materiálovém toku jsem neshledala moc moností k optimalizaci, ale za to v oblasti 
informaního toku mne po petení lánku Technického týdeníku zaujala monost návrhu 
modulárního výrobního informaního systému od spolenosti Unis, a.s.. Vyhledala jsem i 
jiné systémy od rzných spoleností spadající do této skupiny, ale nakonec jsem se vrátila 
zpt k pvodnímu eení. Pedevím z dvodu, e tato spolenost má ji mnoho dobrých 
referencí a jeden z jejich produkt je zamen pímo na odvtví lisoven plast. Spolenost 
UNIS, a.s. je tedy autorem výrobního systému PHARIS adícího se do skupiny MES 
systém. Tento návrh pináí robustní, ovené a cenov efektivní eení pokrývající 
poteby výroby. A to ji od okamiku vystavení výrobního píkazu, detailního sledování a 
ízení výrobního procesu a po zaskladnní produktu. Zaji
uje sledování a ízení výroby 
zakázky v reálném ase, sbr a dlouhodobé ukládání vech prvodních informací. 
Cílem mé práce je návrh zajitní konkurenní pednosti podniku a dosaení udritelného 
rozvoje firmy pi pijatelných nákladech. Tchto cíl by mlo být z mého pohledu, díky 
zavedení výe jmenovaného systému, dosaeno. 
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1 ÚVOD DO TEORIE 
1.1 Charakteristika výroby a ízení 
Výroba je hlavní a nejdleitjí inností výrobní jednotky, nebo
 jejím výsledkem je 
vytváení nových uitných hodnot. Definuje se jako vdomé petváení zdroj na výsledný 
produkt. Neme probíhat libovoln, ale musí být ízena, a to v ase, prostoru a za uritých 
hospodáských a technických podmínek. Tento soubor inností a jejich prbh se oznauje 
jako proces ízení výroby. [7] 
ízení výroby, rovn jako i jiné procesy, má své obecné zákonitosti. Zahrnuje také 
koordinaci a psobení na pracovní vztahy a koordinaci hmotn energetických proces. 
Obecn se ízení definuje jako proces, bhem kterého vedoucí pracovník (manaer) 
plánuje, organizuje, motivuje (sebe i podízené pracovníky), kontroluje, komunikuje  
a pedevím objevuje nová eení ke zlepení prbhu výroby. Nejjednoduí schéma 
procesu ízení je zobrazeno na obrázku 1.1. Základními fázemi procesu je tvorba, 
plánování, organizování, motivování a kontrola. Komunikace a rozhodování se adí mezi 
prbné fáze. [5] 
Obr. 1.1 Obecné schéma procesu ízení [15]. 
FSI VUT DIPLOMOVÁ PRÁCE List 11 
1.2. Produkní systémy 
Ideálním vyuitím a rozvrením zdroj je snaha docílit kvalitních produkt pi 
minimálních nákladech. Tmito zdroji je napíklad kapitál, práce, technologie, energie, 
informace, zákazníci a materiál, které se ovem vyskytují jen v omezeném mnoství. [2] 
Základní model produkního systému je zobrazen na obrázku 1.2. Tento systém smuje 
k dosaení vytyeného cíle (nap. maximalizace zisku, uspokojení poteb zákazník). 
Podnik je mono brát jako otevený systém, který transformuje vstupy na výstupy, kde mu 
také okolí poskytuje zptnou vazbu. [2] 
Obr. 1.2 Základní model produkního [2]. 
Za vstupy se povaují zdroje, které ji byly zmínny v úvodu této kapitoly. Dají se roztídit 
na:
• zdroje, které se transformují do výstupu (materiál, informace, zákazníci), 
• zdroje, které se netransformují do výstupu (lidské zdroje, spotební materiál, fixní 
aktiva).  
Proces se skládá z propojených operací, které je mono brát za elementární transformace. 
Výstupem z produkního systému je produkt. Ten nemusí mít jen podobu výrobku, ale 
me to být i sluba i informace. [2] 
Úrove fungování produkního systému se posuzuje podle ukazatel výkonnosti. Oznaují 
se jako koncepce 3Ú (úspornost, úinnost, úelnost) a vztahy jsou znázornny na obrázku 
1.3. Vechny tyto ti sloky výkonnosti by mly být vyváené. Úsporností se minimalizují 
vstupní náklady, ale zohledují poadavky na kvalitu, kvantitu, termíny dodávek. Úinnost 
popisuje vztahy mezi vstupy a výstupy transformaního systému. Ukazatelem je 
produktivita. Úelnost se zamuje na uspokojování poteb a komfort zákazníka. [2] 
Obr. 1.3 Základní model produkního systému [2]. 
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1.3. Výrobní management 
Výrobní a provozní management má u nás mnohaletou tradici a historii. Akoliv 
v posledních desetiletích proel obrovskými zmnami kvality, poád stupe produktivity 
hodn zaostává za zemmi, jako jsou Japonsko, USA a zem západní Evropy. Je nezbytn
nutné nahradit lety zavedené postupy (a fungující) produktivnjími. Konkurence nás nutí 
mnit tyto tradiní procesy a zavádt efektivnjí strategie a inovace. [7] 
Díky konkurennímu boji dnes u nestaí jen splnit pedepsaný výrobní plán, ale podnik 
dnes financuje trh a ten neplatí automaticky víc tomu, kdo víc pracuje. Správn odhadnout 
poptávku, rozvrhnout práci, ídit kvalitu práce a realizaní personál smuje k úspnému 
zvládnutí produkních inností. [7] 
 Management výroby má pedevím za úkol vytváet, ídit a zaji
ovat potebnými initeli 
výrobní systém. Dále musí eit i vechny problémy, které nastanou prbhu pípravy i 
realizace procesu. Proto je nezbytn nutné si pedem vytyit výrobní cíle a koordinovat 
vechny úastníky ízeného procesu k dosaení daného cíle. Prostedkem pro jejich 
dosaení je plánování. [7] 
Plán má za úkol systematicky urit stávající monosti a najít nejlepí cestu, jak mono 
daný cíl splnit. Systém plánování neme být nemnný, ale musí reagovat na rzné zmny 
(nap. zmna poptávky zákazníka, výpadek výrobní techniky). Proto je plánování, 
organizování a ízení mezi sebou velmi úzce spjato. [7] 
Úkoly managementu výroby jsou natolik iroké a obsáhlé, e musí být eeny a rozdleny 
do tí úrovní. Rzné úlohy se rozliují podle jejich významu a asového dosahu na 
strategické, taktické a operativní. Zásadní rozhodnutí o tvorb výkon, která mají 
dlouhodobý úinek a zajitní konkurenceschopné tvorby výkon je pedmtem 
strategického managementu. Rozhoduje také o nových výrobcích, trzích, technologiích. 
Taktický výrobní management realizuje tyto rozhodnutí a konkretizuje úkoly pro 
management operativní. Základní úkoly jednotlivých úrovní jsou pehledn shrnuty na 
obrázku 1.4. [10] 
 Obr. 1.4 Základní úkoly jednotlivých úrovní ízení [10]. 
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1.3.1 Strategický management  
Strategické ízení podniku je pedevím zameno na základní strategii firmy, uruje cíle, 
plánuje strategické opatení a vytváí základní pedpoklady pro fungování podniku. 
Strategie má z asového hlediska a v porovnání s taktickým a operativním managementem 
nejdelí dosah, ale v prbhu realizace musí být pizpsobivá a asto aktualizovaná. 
Pedpokladem pro správné strategické rozhodnutí je iroká analýza okolí a vlastního 
potencionálu. [10] 
Rozhodující postavení zaujímá strategický management výroby, od kterého se odvíjí celá 
ada strategických zámr. Pi tvorb strategického managementu výroby by v první ad
mla probhnout analýza okolí, výrobního procesu a výrobku. Podle toho vytvoit 
koncepce, které se mou být charakterizovány následujícími temi aspekty: 
• koncepce výrobek/trh, 
• koncepce zdroj, 
• koncepce vytváení konkurenní pozice na trhu.  
Koncepce výrobek/trh vymezuje obor podnikání, rozsah výkon a základních trh.  Druhá 
v poadí koncepce zdroj se zaobírá urením základních zdroj a jejich rozsahu. Poslední 
koncepce vytváení konkurenní pozice na trhu uruje strategické zámry z hlediska 
konkurenní výhody a její vazby na trní segment. [4] 
Základními akními parametry strategického managementu jsou: 
• strategie nových výrobk, 
• strategie nových trh, 
• strategie odbytových cest, 
• strategie nových technologií, 
• budování konkurenní pednosti. 
Dleitým úkolem strategického managementu je správné rozpoznání uvedení vhodného 
výrobku na rostoucí trh ve správném ase, a tím dobe prokázat orientaci v konkurenním 
prostedí. [4] 
1.3.2 Taktický management  
Na strategický management plynule navazuje taktický, který má za úkol zvolenou strategii 
uskutenit. V rozloení hierarchie výroby se tato úrove posouvá blíe k výrob samotné a 
akní parametry jsou tedy blíe konkrétním podmínkám prbhu výrobního procesu. 
Taktický management výroby musí provést rozhodnutí o výrobku, o projektu vybavení 
výrobního systému a o projektu organizace výrobního systému. [4] 
 Taktické cíle by mly zajistit vedoucí postavení v nákladech. To znamená minimalizovat 
promnné náklady na jednotku výroby pi zachování jakosti. Faktorem, kterým se dají tyto 
náklady eliminovat, je napíklad nasazení nové techniky. Dále by se mly taktické cíle 
zamit na zajitní vedoucího postavení diferenciací. Nejde jen o technickou jakost, ale o 
tzv. relativní kvalitu. Technická versus relativní kvalita je rozdlena v tabulce 1.1. [10] 
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Vzhledem k zásadnímu pístupu ke konkurenní výhod, kterou se výroba snaí realizovat, 
se dá hovoit o dvou pístupech k taktickému managementu výroby. 
• Taktické cíle zamené na výrobkový systém  zvyují uitnou hodnotu výrobk, 
jejich konkurenní schopnost a samozejm i vlastní technickou kvalitu výrobk. 
Cílem také je dosaení co nejvyí flexibility výrobk. Jde o schopnost 
pizpsobení výrobk potebám zákazník, a to v druhu, rozsahu a v ase. 
• Taktické cíle zamené na výrobní systém  adí se sem zvýení hospodárnosti, 
kvality práce a pracovního prostedí. Lepí hospodárnost se dosáhne zvýením 
produktivity práce a nalezením vhodného pomru mezi náklady a výkony. 
V druhém pípad jde pedevím o zlepení organizace a obsahu práce, zajitní 
podmínek ochrany zdraví pracovník (bezpenost práce, kodlivost surovin, 
vyhovující prostor a prostedí pro práci). [4] 
Úkoly taktického managementu výroby se rovn rozdlují na nový projekt výrobkového 
systému (vyuívá vech forem výrobkové politiky, které se systematicky tídí jako 
diverzifikace, inovace, diferenciace, variace, eliminace) a nový projekt výrobního systému 
(eí koncepci element výrobního systému, kterými jsou pracovní postupy, produktivní 
jednotky  stroje a lidé, a piazení pracovních postup produktivním jednotkám). [10] 
Tab. 1.1 Rozdíly mezi technickou a relativní kvalitou [10]. 
Technická kvalita Relativní kvalita 
Cílový ukazatel Stupe plnní, technické 
specifikace výrobku 
Stupe plnní poteby zákazníka 
Pedmt Výrobek jako výstup 
z výrobního procesu 




• vedlejích výkon pro 
zákazníka 
Posuzování Objektivní (technické 
parametry, mení) 
Subjektivní (ve vztahu ke 
konkurenci, dle zákazníka) 
ídící veliiny Výkon výroby Prosperita firmy a konkurenní 
pozice 
Ovlivnitelnost/tvorba Zásahy do vstup, 
výrobního postupu a práce 
pracovník




Krátký a stedndobý Stední a dlouhodobý 
1.3.3 Operativní management 
Operativní management je stejní problematikou této práce, a proto je dkladn rozebrán 
v kapitole 1.4. 
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1.4 Operativní management  
Dalím nedílným navazujícím stupnm v hierarchii ízení je práv operativní management. 
Pedstavuje souhrn inností zabezpeujících optimální prbh výroby pi efektivním 
vyuití zdroj, které jsou v danou chvíli k dispozici. Je zaloen na velmi krátké dob
rozhodování. Proto sbr dat, poizování informací a jejich aktualizace musí mít co nejvyí 
periodicitu. [9] 
Operativní ízení výroby zabezpeuje podnik a jeho útvary v souladu mezi jednotlivými 
initeli výroby, hospodárností výroby a uspokojováním poteb zákazníka. Vytváí a 
neustále obnovuje vztahy mezi vemi initeli, které na sebe bhem procesu psobí. 
Koordinuje innost vech útvar, které se podílejí na zajitní a plnní výrobních úkol. 
Ale také, je-li to teba pro plynulý chod výroby, se zabývá kadým initelem individuáln. 
Vztahuje se výrobní proces jako celek a zaji
uje konkrétní úkoly od jejich vzniku a po 
dokonení. [9] 
Prvoadým cílem je minimalizovat relevantní náklady, tmi jsou náklady na pípravu a 
prostoje produktivní jednotky, náklady na skladování výrobk a náklady na nedodrení 
dodacích termín. Dále je dleitým technicko-ekonomickým cílem minimalizace 
prbné doby, maximalizace vyuití kapacit a minimalizace odchylek v termínech 
pedávání ve výrob. Operativní management musí také dále eit specifické úkoly 
navazující na úkoly strategického a taktického managementu:  
• urit sortiment výroby pro dané období reálného asu, 
• stanovit prbh výroby z hlediska asového a prostorového, 
• zajistit opakovaní výrobních faktor a spolu s tím zajistit vechny pomocné a 
obsluné procesy. [10] 
Operativní management výroby se musí zabývat podrobnjími úkoly týkající se plánování 
a ízení výroby. A to stanovením: 
• potu finálních výrobk a náhradních díl dle poteb trhu, 
• spoteby surovin, materiálu, sestav, podsestav, díl a reijních materiál, 
• asového prbhu spoteby a potebných zásob, 
• velikosti výrobních zakázek, 
• termín výrobních zakázek vzhledem ke kapacit nabídky a poptávky, 
• termínování vlastního výrobního postupu tak, e na kadou operaci je stanoven 
okamik realizace. [10] 
Plánování a ízení výroby (operativní ízení výroby) je soubor manaerských nástroj, 
které se dají definovat jako soubory komplexních nástroj:  
• subsystém operativního plánování, 
• subsystém operativní evidence výroby, 
• subsystém vlastního ízení výroby, 
• subsystém zmnového ízení. [10] 
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1.4.1 Princip operativního ízení výroby 
Kadý subsystém, zmínný na konci pedchozí kapitoly, je sám o sob díky své sloitosti, 
chápán jako systém. Jednotlivé subsystémy nejsou v posloupnosti, ale v podnikové praxi 
probíhají paraleln. Schéma inností tvoících systém operativního ízení výroby je 
znázornn na obrázku 1.5. [13] 
Základem systému je komplex operativních plán, který pedstavuje systémov eené 
vazby operativních plán prodeje, výroby a nákupu v rzných asových horizontech. To 
znamená, e výstup jedné oblasti plánování je vstupem pro dalí oblast plánování a musí 
na sebe i asov navazovat. [13] 
Mezi operativním ízením výroby a ízením vnitropodnikových útvar na základ náklad
a výnos je velmi úzký vztah a navzájem se podmiují, ale musí být od sebe odliovány. 
Nástroje operativního ízení výroby umoují konkretizaci úkol i výsledk jednotlivých 
vnitropodnikových útvar hospodáské innosti. [13] 
1.5 Schéma inností tvoících systém operativního ízení výroby [13]. 
1.4.2 Operativní plánování 
Jako jeden ze základních nástroj operativního managementu je operativní plán, který je 
tvoen soustavou konkrétních plán. Tuto soustavu, která vychází z reálných zdroj, lze 
charakterizovat jako systém vzájemn propojených operativních plán odbytu, výroby, 
nákupu, zásobování, popípad také technickou pípravu výroby nebo výrobu nástroj i 
náadí. Tyto plány vycházejí z cíl taktických a strategických plán. [10] 
Dále operativní plán pedstavuje úplnou konkretizaci úkol a jejich rozvrhnutí na dílny, 
skupiny pracovi
 nebo jednotlivé pracovit, i na vechny sloky obsluhující a zaji
ující 
výrobu (nap. útvary nákupu, kooperace, zaji
ující pípravu techniky). Také nesmí být 
opomíjena kontrola plnní tchto zcela konkrétních úkol. [10] 
Pro zajitní hospodárnosti a vysoké produktivity práce musí být maximáln vyuity 
metody pro dokonalou organizaci práce, efektivní ízení výrobního procesu, optimální 
vyuití výrobních prostedk a pracovní síly. [10] 
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A) Operativní plán odbytu 
Hlavní informace pro plánování výrobního programu poskytuje plán odbytu. Jeho 
poadavky zohledují výrobní kapacity stroj, pracovník, materiálové a finanní zdroje. 
Cílem je sestavení plánu odvádné výroby, který poskytuje zcela konkrétní výrobní úkoly 
na dané období. Pro daný plánovací prostor musí být stanoveno jaké výkony, v jakém 
rozsahu a asovém sledu mají být realizovány. Odbytový program slouí k urení poteby 
materiálu a výe zásob hotových výrobk a ml by poskytnout výpov o rozdílu mezi 
plánovanou a existující kapacitou. Tento plán nesmí obsahovat nic, co by nemohlo být 
realizováno a ml by analyzovat zájmy celého podniku. [10] 
B) Operativní plán výroby 
Pedstavuje transformaci odbytového plánu na plán zadávané výroby, upesnného co 
nejblíe k okamiku výroby. Ml by obsahovat vcnou nápl, asový a prostorový prbh 
výrobního programu a odpovídat skutené kapacit stroj a pracovník. [10] 
U operativního plánování výroby velmi záleí na typu výroby. U pravideln opakující se 
hromadné výroby je eení vtinou pevn a dlouhodob dáno. Zmny budou nutné pouze 
tehdy, bude-li nutno pozmnit úkoly výroby. V kusové a malosériové dílenské výrob je 
vdy nutné nov urit výrobní úkoly a piadit jej produktivním jednotkám. Dále zde taky 
záleí na tom, zda jde o výrobu peruovanou i plynulou, automatizovanou. [10] 
Cílem je minimalizovat prbnou dobu, dále náklady na pípravu, prostoj, skladování, 
nedodrení termín a maximalizovat vyuití kapacit. Také je teba zhodnotit, zda není 
výhodnjí alternativou vyuití kooperace. Zhodnocení se provádí porovnáním 
kalkulaního propotu vlastní výroby s cenou, za kterou je mono daný výrobek i 
polotovar zakoupit. [10] 
Obecný postup operativní plánování výroby lze shrnout do nkolika krok. Dleitým 
krokem je v rámci struktury výrobku propoet spoteby jednotlivých ástí (díl, sestav, 
podsestav). Základní podklad tvoí kusovník. Dalími obecnými kroky postupu jsou 
stanovení velikosti výrobních dávek, termín odvádní a zadávání, poteby náadí, nástroj
a pípravk. [10] 
C) Operativní plán nákupu 
Základním úkolem plánu nákupu je zajitní poteby výroby mnostvím materiálu a také 
vytvoení potebných pojistných zásob. Základní metodou jak tuto potebu urit je bilanní 
metoda, která eí rozvahu mezi zdroji a potebami. Je dána rovnicí 1. Obecným 
východiskem tohoto propotu jsou operativní plány výroby, kusovníky a normy spoteby 
materiálu, normy pojistné zásoby. [8] 
D0=Msk + Zp - Zo     (1) 
Kde: D0 - nakupované mnoství poloky v plánovacím období,
 Msk  plánovaná spoteba poloky v plánovacím období, 
 Zp  plánovaná zásoba poloky na konci plánovacího období, 
 Zo - stav zásob poloky na poátku plánovacího období.  
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ízení nákupu a zásob musí vycházet ze stavu, termín, výe objednávek a rozsahu 
skladování. Urením optimálního sjednávacího mnoství je snaha o minimalizaci 
celkových náklad spojených s objednáním a skladováním. Mení objednací mnoství 
zvyuje poet objednávek a také objednací náklady. Vtí objednací mnoství zase zvyují 
skladovací náklady. Termín objednání se odvozuje z postupné spoteby materiálu. Vývoj 
zásob pi pevném objednacím mnoství je ukázán na obrázku 1.6. [3,10] 
 Tdod  termín dodání  Tobj termín objednání  
Zsign signální stav  Zpoj  pojistná zásoba 
1.6 Vývoj zásob pi pevném objednacím mnoství na základ hláení signálního stavu [10]. 
1.4.3 Operativní evidence výroby 
Operativní evidence výroby sleduje prbh výroby jednotlivých výrobk, zakázek i 
dávek. Eviduje pohyb a spotebu materiálu a polotovar a také sleduje vekeré odchylky, 
zmny a ztráty vznikající pi plnní výrobních úkol. Dále zaji
uje data z výrobního 
procesu, která tvoí zptný tok informací a poskytují data pro kontrolu. [10] 
K zajitní evidence je nutný systém evidenních médií, který pedstavují podklady 
vytvoené dle operativního plánu výroby. Mezi tyto podklady spadá mzdový lístek 
(podklad pro provedení operace vetn doby trvání), výdejka materiálu (podklad pro výdej 
materiálu ze skladu), výdejka souástí (podklad pro výdej souástí z meziskladu), odvádcí 
doklad souásti (podklad pro pevzetí do meziskladu), odvádcí doklad výrobku (podklad 
pro pevzetí do meziskladu), odvádcí doklad souásti (podklad pro pevzetí do skladu 
hotových výrobk) a také teba výdejka náadí. V chodu pomocných a obsluných inností 
a pi vlastním prbhu výroby vznikají jet taky doklady odchylky mzdy, k výdeji jiného 
materiálu, k výdeji souástí, podklady pro zmetkové hláení a pro hláení manka. [10] 
Operativní evidence výroby má za úkol sledovat výrobní proces ze stránky kvalitativní a 
kvantitativní. Kvalitativní zkoumá, zda jde o slnní dosaené jakosti výrobk a 
kvantitativní, jestli je splnn úkol operativního plánování co do mnoství. [10] 
V praxi se vyvinuly rzné systémy operativní evidence, které jsou dány délkou prbné 
doby výroby, sloitostí výrobního procesu, typem, charakterem, zpsobem výroby, potem 
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zúastnných pracovník. Zpravidla se vyleují ti typické zpsoby operativní evidence 
výroby popsaných v následujících bodech. 
• Systém prvodek  provádí se v závislosti na prbhu souásti (dávky) výrobou a 
musí obsahovat postup zpracování, lhty zpracování jednotlivých operací, poet 
vyrobeného mnoství a zmek, odpracovaných hodin. 
• Systém pracovních lístk  kadá operace má svj evidenní doklad (slouí také 
jako pracovní píkaz), na který se zaznamenávají údaje o provedených operacích, 
systém se vyuívá v kusové výrob, pi sloitých výrobních operacích a pi dlouhé 
prbné dob výroby 
• Systém výrobních výkaz  je vystaven na uritý den i smnu a zahrnuje celkový 
výrobní úkol pracovit, shrnuje pracovní výkony stroj a pracovník za den i 
smnu a obsahuje údaje o odpracovaných hodinách a prostojích pracovníka, 
celkovém vyrobeném mnoství, mnoství pevzaté kontrolou, spotebovaném 
materiálu, jménech pracovník. [10] 
1.4.4 ízení výrobního procesu 
Cílem této etapy operativního managementu výroby je vlastní regulace, koordinace a 
kontrola prbhu výrobního procesu. Pedpokladem je existence neustále aktualizovaných 
údaj o plnní funkcí. Souástí vlastního ízení výrobního procesu je rozvrhování práce, 
urení zodpovdnosti za eení zjitných poruch a uvolování zakázek. Dále musí dávat 
pedstavu jednotlivým úrovním managementu o podmínkách pro realizaci ízení a svými 
technikami podporovat koncepci podniku. [9] 
Vlastní ízení se me dlit na ízení mistrem, dispeerské, pímé a na automatickou 
regulaci výrobního procesu. 
A) ízení mistrem 
Tato metoda vychází z odpovdnosti jediného vedoucího. Pouze sám mistr ve sveném 
úseku výroby provádí vechny ídící innosti. Vyuívá se v jednoduché ménstupové 
výrob. Díky zavedení dokonalejích informaních technologií se ídicí pracovníci, tedy i 
misti, mohou více svou pozorností zamit na dodrování výrobních podmínek, pracovní 
kázn a plnní zadaných úkol. [9] 
B) Dispeerské ízení 
Úkolem dispeerského ízení je operativn, nepetrit, komplexn a centralizovan ídit 
innost výrobních jednotek dle plánu tak, aby byly splnny vechny plánované úkoly ve 
výrobním úseku. Úinnost systému je dána tím, e zvyuje výrobní, plánovací, 
technologickou disciplínu, odstrauje protichdná rozhodnutí, umouje nepetrit
kontrolovat prbh plnní výrobního plánu a odhadovat poruchy a pípadn rychle nalézá 
náhradní eení.  
Organizace dispeerského ízení je závislá na velikosti a organizaní struktue podniku. 
Dle stupovitosti výroby se dá rozliovat jednostupové i vícestupové dispeerské 
ízení. Pouívá se pedevím u velkosériové a hromadné výroby. [9] 
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C) Pímé ízení 
Tato metoda ízení výrobního procesu se vyuívá pedevím v niích typech výroby 
(kusová, malosériová, nepravideln opakovaná). Metoda vychází z vybalancovaných 
krátkodobých operativních plán, které vak nemají charakter pesného pedpisu prbhu 
výrobního procesu. Proto se o jednotlivých úkolech rozhoduje a na úrovni dílny i 
pracovit dle aktuální situace. Vlastní ízení spoívá v soustedné innosti ídící sloky 
dílny (pracovit), která rozvrhuje práci, zadává innost pomocným a obsluným 
jednotkám a vytváí obraz o stavu rozpracovanosti a dohotovení výroby. Snahou je 
dosaení rovnomrného vytíení pracovi
 a manipulaních prostedk, dodrení plánem 
stanovených termín, sníení zásoby nedokonené výroby. [9] 
D) Automatická regulace výrobního procesu 
U specifických technologických eení (aparaturní výroba) se ízení procesu realizuje 
výhradn pomocí poítae. Zaji
uje ízení dle stanoveného algoritmu v reálném ase a je 
pímo zapojen do technologického procesu. Ani pln automatizované systémy pln
nezastupují lovka. Nejde zdaleka jen o programátorskou a projekní pípravu. Na prbh 
musí neustále dohlíet a v pípad havárie musí mít monost vlastní regulace. [10] 
1.4.5 Zmnové a odchylkové ízení 
Zmnové ízení je soubor inností souvisejících s dodatenou úpravou technologické a 
konstrukní dokumentace. Souástí je evidence zmn a jejich zásahu do norem spoteby 
asu a materiálu. Z podklad evidence zmn musí být zjistitelný pvodní stav, píina 
zmn a doba, od kdy je platná. Jeliko zmnové ízení psobí ruiv na prbh výrobního 
procesu, je nutno zajistit jeho dkladnou organizaci. Dleité je stanovit lhty zmn tak, 
aby byly provedeny s co nejniími ztrátami. Základní etapy zmnové ízení jsou 
znázornny na obrázku 1.7. Podle obsahu zmn se klasifikují jako zmny technické, 
výkonové nebo formální. [10] 
Zmnové a odchylkové ízení je teba od sebe odliovat. Odchylkou se myslí pechodná 
úprava technologie nebo konstrukce. Povoluje se napíklad pi doasném pouití jiného 
ne pedepsaného materiálu, stanovení náhradní postupu z dvodu není-li k dispozici 
pedepsaný stroj, pípravek i nástroj. [10] 
1.7 Základní etapy zmnového ízení [10]. 
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1.6 Systémy uplatované v ízení výroby 
Pro úspné realizování úkol operativního managementu výroby byly nalezeny rzné 
systémy nástroj a ty se staly uritými standardy v ídicí praxi. Pro aplikaci tchto princip
se musí vyadovat splnní uritých podmínek, ve kterých byly vytvoeny. Tím se myslí typ 
výroby, stupe sloitosti výroby, forma organizace výroby, úrove automatizace, 
organizace materiálového toku. [10] 
1.6.1 MRP systémy 
Systémy plánování poadavk na materiál (Material Requirement Planning) se nejvíce 
rozíily mezi lety 1965  1975 a mají pvod v montáním prmyslu. Zde se eviduje 
obrovské mnoství poloek na jeden výrobek a runí propoet plánování není moný. 
Princip se zakládá na hledání rovnováhy mezi potebou a její zásobou, tak aby velikost 
zásob byla co nejnií. Za vstupy do tohoto systému se povaují hlavní výrobní i 
podnikové plány, kusovníky, informace o stavu zásob, velikosti výrobních dávek, procenta 
zmetk. Výstupy z MRP mají ti hlavní formy: 
• informace, kdy má být vydán píkaz pro výrobu nebo kdy má být zadaná 
objednávka u dodavatele, 
• informace, e mají být píkazy i objednávky peplánovány vzhledem ke zmn
priority, 
• informace slouící pro plánování poteby kapacit. [10] 
Výhodou dneních MRP systém je jejich flexibilita. Umoují vstupovat do tvorby 
konených eení rznými variantami podmínek a mly by simulovat nejrznjí výrobní 
situace, které mohou nastat. [10] 
1.6.2 BOA systémy 
Jedná se o tzv. systém uvolování zakázek orientovaný na vytíení (Belastungsorientierte 
Auftragsfreigabe), který vznikl na nmecké Univerzit v Hannoveru. Jeho vyuití je 
vhodné pedevím pro oblast jednostupové výroby. Cílem metody je odstranní fronty 
ped pracovitm, které v praxi velmi asto nekontrolovateln narstají a zpsobují dlouhé 
prbné doby výroby, vysokou rozpracovanost a neplnní termín.  Jako model systému 
byl zvolen trychtý. Za vstup se povauje zásoba ekajících výrobních zakázek (v 
asových jednotkách dle pracnosti) a výstupem z tohoto trychtýe se myslí kapacita, která 
je skuten k dispozici. Tedy jednotlivé pracovit jsou znázornna formou trychtýe a 
spojnice mezi tmito jednotlivými trychtýi (pracoviti) znázoruje materiálový tok. Aby 
byl zajitn rovnomrný a plánovaný prbh výroby, musí být na vech pracovitích 
zajitna v prmru stejná prbná doba. Ta se vypoítá dle vztahu 2. [10] 
      


     (2)  
Kde:  P  prmrná prbná doba na pracoviti [asová jednotka] 
  Z  prmrná zásoba na pracoviti [kusová jednotka] 
  V  prmrný výkon na pracoviti [asová jednotka] 
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1.6.3 Systém KANBAN 
KANBAN (japonsky znamená karta, títek i lístek) je jedním z nejrevolunjích systém
ízení výroby, který byl vyvinutý japonskou firmou TOYOTA. Systém se zejména 
zamuje na úinné vytváení toku ve výrob. Zvlátností je, e ízení probíhá na základ
aktuální poteby a zásoby. [10] 
Prbh systém je znázornn na obrázku 1.9. Na obrázku je vlastn znázornno, e kdy 
spotebitelské místo (odebírající pracovit) zaregistruje, e pedem stanovená výe zásoby 
souástí klesla na nebo dokonce pod uritou hladinu, hlásí to dodavatelskému 
(vyrábjícímu) pracoviti. Hláení provede pedáním karty KANBAN. Ta funguje jako 
nosi informací napíklad o výrobní jednotce, ísle dílu, spotebitelské jednotce, mnoství 
kus, okamiku odvedení. Vyrábjící (dodávající) pracovit musí zajistit dodání 
v poadovaném míst a ase. Pedpoklady pro zavedení systému KANBAN jsou 
pedevím vykolený a správn motivovaný personál, vzájemn harmonizované kapacity, 
výkonná kontrola kvality pímo na pracoviti. [4] 
Metoda se vyuívá pedevím ve velkosériové a hromadné výrob a ideáln pi vyuití 
proudového zpsobu organizace výroby. Pedpokladem je vysoký stupe opakovatelnosti 
výroby a bez velkých výkyv v odbytu. [4] 
1.9 Systém KANBAN [4] 
1.6.4 Systém postupových ísel 
Systém je zaloen na vzájemném porovnání dvou charakteristik, budoucí a stávající. 
Budoucí postupová charakteristika informuje o tom, kolik je teba vyrobit nebo dodat 
materiálu, polotovar i hotových výrobk. Tato informace je poskytovaná k urenému 
okamiku na písluném stupni o prbhu zakázky. Zatímco stávající postupová 
charakteristika poskytuje informace o skuteném stavu. Pomocí tohoto porovnání je lze 
urit pedstih i skluz výrobní jednotky. Schematicky je tento princip znázornn na 
obrázku 1.10. [10] 
Systém je vyuíván u vícestupové, hromadné a sériové výroby. [10] 
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1.10 Princip systému postupových ísel [10]. 
1.6.5 Systém ízení úzkých míst 
Systém známý také pod oznaením OPT (Optimized Production Technology) pochází 
z Izraele a v 80. letech byl poprvé zavedený v USA. Principem systému je identifikace 
úzkých míst, které ovlivují prbh celého výrobního systému. Pi zvýení kapacity tchto 
míst se zvýí kapacita celého systému, sníí prbná doba výroby. Po provedení úprav 
prvn zjitného úzkého místa se provádí nová analýza a hledá se nové úzké místo. Tento 
proces se neustále opakuje. V rámci OPT je vnována vysoká pozornost dílenským 
problémm, mezi které se adí rozvrhování výroby, velikosti výrobní dávky, priority 
dávky. [10] 
Pi pouívání softwarových produkt zaloených na systému OPT zkuenosti uivatel
uvádjí, e uivatel neme zasáhnout do systému a urovat priority, program neposkytuje 
pehled napíklad o výi zásob, prbné dob i odchylkách od urených termín. Systém 
ukázal, e je výhodné stanovit rozdílnou výi výrobních a dopravních dávek. Prbh 
zakázky je rychlejí a sniuje výi zásob, ale ízení se tím stává o hodn sloitjí. [10] 
1.6.6 Systém JUST IN TIME 
Tento systém je nkdy pekládán jako práv vas, to znamená, e ídí plynulost toku 
materiálu, aby se dostal k zákazníkovi práv vas. Pvodní pedstavou tohoto systému bylo 
vytvoení dokonalých vazeb mezi dodavatelem a odbratelem, aby u odbratele nevznikaly 
ádné zásoby. [4] 
Mnohem lepí vyuití, ale tento systém má ve vyuití ízení v rámci jedné firmy a to, bu
mezi jednotlivými stupni výroby, nebo mezi jednotliv ízenými filiálkami spadající pod 
jednu spolenost.  
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Modernjí pojetí  JIT je ve vyuití systému jako komplexního nástroje vedoucího 
k úspoe asu v celém prbhu výrobku firmou. Je snahou docílit úspory pi seizování 
stroj a zoptimalizovat materiálový a informaní tok. Tím se výrazn sníí náklady, zvýí 
se produktivita práce a zajistí se flexibilita celého výrobního procesu. To vede ke zvýení 
rentability, rychlosti prbhu výrobou, zvýení rychlosti obratovosti kapitálu, sníení zásob 
a tím pádem náklad a nárok na skladovací prostory. [4] 
1.7 Podnik v informaní spolenosti 
Nasazování podnikových informaních systému ve stávající podob zaalo na poátku 
devadesátých let. Od té doby se informaní systémy dokázaly projevit v kadodenním 
ivot podnik. Na scénu piel internet, rapidní rst výkon poíta, ale zárove pomr 
mezi cenou a výkonem klesl. Dsledky rozvoje a rostoucího uplatování podnikových 
informaních systém zapíinily zmny ve výrobních i nevýrobních sektorech, 
v postupech a pístupech. K popisu hlavních zmn lze symbolicky pouít písmena zkratky 
ERP, podpora plánování (P  planning), draz na podnikové zdroje hlavn materiálu, 
kapacit, financí (R  resources), pozornost na efektivitu, udrení a rozvoj 
konkurenceschopnosti podniku (E - eneterprise). Díky informaním systémm je podnik 
dnes otevený vi partnerm, zetzený a kooperující v rámci celosvtových sítí. [1] 
V souasnosti podnikové informaní systémy ji neeí jen úlohy spojené s automatizací i 
racionalizací podnikových proces a inností, ale stále více se zamují na podporu a 
roziování píjm z prodej nových nebo inovovaných výrobk (slueb). [1] 
Dnes potebují podniky investovat do informaních technologií zejména proto, aby si 
udrely svoji konkurenní pozici, uspokojily poteby stále více náronjích zákazník, 
pronikly na nov vznikající trhy. Rozdíl mezi fungováním trh díve a dnes vystihuje 
tabulka 1.2. Zejména malé a stední podniky mohou ádat o pomoc pi financování zmny 
nebo rozvoje informaního systému fondy EU. [1] 
Tabulka 1.2 Rozdíly ve fungování trh [1]. 
Díve Nyní 
Fungování v rámci existence lokálních a 
asto chránných trh
Fungování na globálním trhu s redukcí 
ochranáských opatení 
Dlouhodobjí stabilita nabídky produkt Velmi krátké inovaní cykly 
Tradice a znaka zárukou úspchu firmy Vstup nových firem na trh a jejich rychlý 
úspch i eventuální zánik 
Relativní rovnováha nabídky a poptávky Pebytek kapacit v mnoha oborech 
Nekompromisní vztah vi konkurenci Úelová spojování konkurenních firem do 
aliancí 
Zákazník loajálnjí Zvyují se zákaznické poadavky 
Zamstnanci musí pedevím dodrovat 
pedpisy, dbát na nízké náklady 
Zamstnanci musejí být kreativnjí a více 
orientováni na zákazníka 
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1.7.1 ERP systémy 
Podnikové aplikace typu ERP tvoí samotné jádro podniku. Jsou povaovány za aplikace, 
které pedstavují softwarové ízení podnikových dat a pomáhají naplánovat celý logistický 
etzec od nákupu materiálu pes sklady po výdej materiálu, ízení obchodních zakázek, 
vetn plánování výroby, vedení nákladového a finanního úetnictví, ízení lidských 
zdroj a po konenou expedici finálního výrobku. Systém napomáhá podniku 
automatizovat a integrovat jeho hlavní procesy. Dále aplikace umouje zapisovat, 
zpracovávat, monitorovat vechny dleité transakce. [1] 
ERP tak pokrývají pedevím dv hlavní funkní oblasti a to: 
• logistiku  pijetí obchodního pípadu, vytvoení objednávky, naplánování 
potebných materiálových poadavk (nákup, výroba, kooperace), objednání a 
nákup potebného zboí a slueb od dodavatel, zajitní skladového hospodáství 
(ízení zásob, obal, odpad), plánování výrobních a pedvýrobních kapacit, ízení 
realizace výrobní zakázky, vychystání a expedice hotových výrobk, archivace 
zakázek, 
• finance  finanní úetnictví, nákladové úetnictví, controlling, správa a útování 
investiního majetku, plánování a sledování nedokonených aktivit, finanní 
plánování a rozpoty, ízení hotovosti, výpoet mezd, útování v cizích mnách. 
Dalí dleitou oblastí ERP je zamení na lidské zdroje. Zde dochází k zpracování 
informací vyuívajících se pi plánování vyuití pracovník. Ale také sem spadá 
pedvídání poadavk na mnoství, kvalifikaci a profil budoucích pracovník. Dále díky 
ERP systému jsou dvrn a dlouhodob uchovávány data o vech zamstnancích. [1] 
1.7.2 IS  podpora výrobních systém
APS systémy 
Také nazývány jako systémy pokroilého plánování. Jsou charakterizovány 
synchronizovaným plánováním vech zdroj a respektují vechny známé omezení. 
V systému se nadefinují výchozí podmínky a vstupní parametry a systém APS má následn
za úkol nalézt optimální variantu eení. [1] 
MES systémy 
MES systémy pedstavují návaznost informaního systému pímo na vlastní výrobní 
systém. Tvoí vrstvu mezi ERP a technologickým procesem. Tyto systémy zabezpeují 
sbr dat a jejich vyhodnocení pro úely výroby a operativního plánování. Nejsou 
universální tak jako podnikové systémy, ale jsou ovlivnny typem a specializací  
výroby. [1] 
Systémy MES se sdruují do mezinárodní asociace MESA (Manufacturing Enterprice 
Solutions Association) a podporují následující oblasti: 
• ízení a pidlování zdroj, 
• operativní plánování a rozvrhování výroby, 
• dispeerské ízení výroby, 
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• ízení dokument, 
• sbr, kompletace a archivace dat, 
• ízení pracovních sil, 
• ízení kvality, 
• procesní ízení, 
• sledování produkce, 
• analýzy a hodnocení výkonnosti. [1]
Systém usnaduje podniku optimální moné výkonnosti a objem produkce s dostupnými 
zaízeními, materiály, lidskými zdroji pi minimalizaci výrobních náklad. Výrobní faktory 
jsou upravovány dynamicky v závislosti na mnících se podmínkách, získaných jak 
zespodu z výroby, tak shora z informaních systém kategorie ERP. [1] 
Systémy MES jsou vhodné pedevím pro výrobce, kteí poadují vysokou a nemnnou 
kvalitu velkého mnoství stejných, podobných nebo rzných vyrábných výrobk. [1] 
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2 PEDSTAVENÍ SPOLENOSTI 
Spolenost Isolit - Bravo s.r.o. (dále jen IB) má sídlo v malém podhorském 
mst Jablonném nad Orlicí leícím na severovýchod eské republiky (obr. 2.1). Firma se 
zabývá, jak vlastním výrobním programem elektrospotebi znaky Bravo (logo je 
zobrazeno na obrázku 2.2), tak je i významným dodavatelem svtových firem. Je 
výrobcem výlisk pro automobilní prmysl pro spolenosti jako je napíklad Automative 
Lighting s.r.o. Jihlava, nectec Automative s.r.o. eská Lípa, KODA AUTO a.s. Mladá 
Boleslav, dále pak výlisky pro elektrotechnický prmysl (Tyco Electronics, OEZ 
Letohrad). Dalím dlouholetým zákazníkem s kuchyskými pístroji je spolenost Philips. 
Nástrojárna vyrábjící technologicky nároné vstikovací formy má také své dlouholeté 
zákazníky, tj. Visteon, C.R.H. [14] 
2.1 Sídlo spolenosti Isolit  Bravo, spol. s.r.o. [14]. 
V IB se spolupráci s dodavateli snaí zakládat na pouití co nejmodernjích stroj, 
zaízení a technologiíí, maximální kvalit, dostatené prunosti výroby. Má snahu 
spolupracovat se zákazníkem ji ve fázi vývoje a v pípad zájmu mu nabídnout celou 
výrobu podsestavy. Takto braná strategie se nazývá TOTAL MARKETING SUPPORT. 
Firma si je vdoma tvrdé konkurence, proto musí neustále zvyovat produktivitu a 
zvyovat kvalitu za co nejniích náklad. [14] 
Roní obrat spolenosti je pes 900 mil. K a podíl treb ze zahranií se pohybuje okolo 
60%. [20] 
2.2 Logo spolenosti [14] 
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2.1 Historie firmy 
Závod Isolit byl zaloen roku 1921 jako lisovna bakelitu pro firmu vyrábjící telefonní 
pístroje. Kolem roku 1930 zde pracovalo okolo 70 zamstnanc a výroba se rozíila na 
stavební kování, telefonní kryty, galanterie, termoláhve a jiné výrobky z bakelitu. Stroje 
byly pohánny pomocí tlakové vody a formy byly vytápny plynovými hoáky. [14] 
V prbhu druhé svtové války dolo k rychlé technické vysplosti závodu a byl 
významným výrobcem pedevím termoláhví. Po válce byl závod zalenn do národního 
podniku MEZ Postelmov a adil se mezi nejvýznamnjí výrobce výlisk z bakelitu ve 
stední Evrop. [14] 
Po rozdlení národního podniku v roce 1952 byl Isolit pilenn o podniku OEZ Letohrad. 
Poté dolo k reorganizaci a Isolit byl na krátkou dobu samostatným závodem, ale roku 
1967 byl znovu zalenn pod OEZ Letohrad a byla vystavna nová lisovna plast a 
rozíena nástrojárna na výrobu forem. [14] 
V roce 1991 oddlením od OEZ Letohrad vznikla samostatná firma ISOLIT s.p. a byla 
zaloena divize kuchyských pístroj, ve které byl vyroben první fritovací hrnec. Formou 
veejné soute byl tento podnik v roce 1993 privatizován a vznikla spolenost s ruením 
omezeným Isolit-Bravo. [14] 
Spolenost od té doby získala mnoho prestiních ocenní a certifikát, mezi 
nejvýznamnjí patí ocenní editele této firmy jako Podnikatel roku 2002. [14] 
2.2 Jakost, kvalita a environment 
Jeliko chce být firma spolehlivým spoleníkem pro své partnery a je si vdoma velké 
konkurence na trhu, hraje kvalita a jakost velmi zásadní roli. Nároky v této oblasti se velmi 
rychle zvyují, a proto je nutno se jim pizpsobovat a nezaostat o krok zpt. [14] 
Od roku 2000 má proto firma vybudovaný systém kvality a je dritelem certifikát podle 
norem ISO 9001:2009 (systém managementu jakosti) a ISO/TS 16 949:2009 (systém 
managementu jakosti pro automobilní prmysl). Pro ovování kvality vyuívá firma celou 
adu nejmodernjích zaízení, mezi kterými napíklad jsou: 
• analyzátor vlhkosti materiálu, 
• materiálový tester, 
• spektrofotometr, 
• 3D CNC mící centrum. 
Firma IB je dále také dritelem certifikátu ISO 14 001 (systém environmentálního 
managementu), od roku 2003 vlastní také certifikát 18 001 (systém ízení a ochrany zdraví 
pi práci). V roce 2009 získal IB osvdení Státního úadu bezpenosti práce Bezpený 
podnik. Vedle toho je jet dritelem certifikátu Registr solventních firem. Je 
samozejmostí tyto certifikace udrovat a provádt dozorové a certifikaní audity. [14] 
Pro udrování vysoce nastavené kvality, která obstojí v tvrdé svtové konkurenci, je 
nutností neustálé zvyování produktivity práce a celkové náklady sniovat pi zvyování 
kvality. Proto je nezbytné nakupovat nové stroje, které obsluhují kvalifikovaní  
pracovníci. [14] 
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2.3 Cíle a vize spolenosti 
Je snahou, aby politika této firmy nebyla zaloena jen na dosaení zisku a krátkém 
psobení na trhu, ale snaí se soustedit na neustálé inovace ve vývoji, zefektivnní 
systému ízení uvnit podniku a hlavn zvyování kvality pi minimálních nákladech. [20] 
Cíle spolenosti jsou pedevím preferovány na spolehlivosti a flexibilit dodávek a tím i 
zachování pátelských vztah vi zákazníkm, na vyuívání moderních technologií a 
nástroj pro vývoj, výrobu a montá a na zajitní maximální kvality odpovídající 
potebám trhu. IB má snahu zákazníkovi nabídnout spolupráci ji od fáze vývoje pes 
stanovení nejefektivnjí technologie pro výrobu, konstrukci nástroj, forem a 
technologických zaízení, vlastní výrobu a po konenou montá a konené expedice 
k zákazníkovi. [20] 
2.4 Organizaní struktura firmy 
V podniku v souasnosti pracuje okolo 450 zamstnanc., tudí se jedná o stedn velký 
prmyslový podnik. Spolenost pracuje na základ organizaní struktury zobrazené na 
obrázku 2.3.  
2.3 Organizaní struktura firmy IB [20]. 
Spolenost se skládá ze samostatn pracujících divizí a na jejich správný chod dohlíí 




• lisovna plast, 
• montá. [14] 
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Konstrukce 
Pro vývoj a konstrukci vstikovacích forem a lisovacích nástroj se vyuívají 3D CAD 
systémy Pro/Engineer a Catia. Mnohaleté zkuenosti má firma IB s pouíváním softwaru 
CadMould, který vyuívá pro provádní simulaních analýz pro vstikování plast. Díky 
tomu me firma navrhnout zákazníkovi optimální tvar výlisku a tím i vhodnou konstrukci 
formy. [14] 
Nástrojárna 
Zde probíhá výroba nástroj a vstikovacích forem. Tyto vstikovací formy jsou pedevím 
ureny pro dalí prmyslové podniky, ale samozejm i pro vlastní výrobní program. 
Vyrábí se zde také nástroje pro výrobu kovových dílc ohybem, tahem i stihem. [14] 
Kovovýroba 
Spolenost má v této oblasti dlouholeté zkuenosti a me provádt následující výrobní 
technologie, na které má odpovídající vybavení. Spadají sem technologie hloubkového 
taení, stíhání, svaování, teflonování, letní, rolování, pro výrobu drátových výrobk, 
pískování. Píkladem strojního vybavení jsou dva hydraulické lisy o lisovacích silách 100 a 
250 tun, exentrický lis o lisovací síle 25 tun, bodové a vové sváeky a teba automatická 
teflonovací linka. [14] 
Lisovna plast
Tato lisovna je schopna se vypoádat snad se vemi druhy a typy plast vyuívaných 
v automobilním, strojním, elektrotechnickém a ostatním prmyslu. Díky ji pedem 
zmínných certifikací zaji
uje svým zákazníkm nejvyí monou kvalitu. Základním 
výrobním materiálem je zde plastový granulát, který musí být pedem podroben procesu 
suení (pro sníení zbytkové vlhkosti materiálu). Do granulátu jsou následn pidávány 
pímsi, jako jsou barviva a plnidla. Následn je plastový granulát pod tlakem vstíknut do 
formy, kde se roztaví, a po zchlazení je výlisek vytlaen ven. K dispozici je i pracovit
pro pokovení výlisk. [23] 
Pokovení se provádí na pln automatizované lince PylonMet VXL, jedná se tedy o 
vakuové napraování vrstvy kovu na trojrozmrné plastové díly. Vyuití je pedevím 
v automobilním prmyslu pro výlisky s reflexní vrstvou a plastové komponenty pedních 
i zadních svtel (reflektory, paraboly). Na obrázku 2.4 jsou ukázány nkteré typy firmou 
vyrábných výlisk. [23] 
Lisovna disponuje vstikolisy, lisy s dusíkem, lisy pro pímé lisování termoset, 
dvoukomponentními lisy a také zaízením pro ultrazvukové svaování. Celá hala je 
vybavena propojeným systémem manipulátor. [23] 
Montá 
Tato divize je dalí konkurenní výhodou podniku. Dochází zde ke kompletaci jak 
finálních výrobk (kuchyských a domácích elektrospotebi nebo ochranných pouzder 
kabelových spoj), tak i montá jednotlivých sestav a podsestav pro automobilní prmysl 
(tlesa svtlomet, dvení výpln aut, schránky pod sedadla). Píklad finálního výrobku, 
podsestavy a sestavy je zobrazen na obrázku 2.4. [14] 
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2.4 Píklady vyrábných výlisk, podsestav a sestav firmou IB [14]. 
Vedle pedchozího dlení se firma me rozliovat dle hlediska proces. A to na ídící, 
hlavní procesy pro automobilní prmysl, hlavní procesy nesouvisející s automobilovým 
prmyslem a podprné procesy. 
2.5 Rozdlení spolenosti IB podle proces [25].  
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2.5 Podnikový informaní systém HoC 
Do listopadu roku 2001 ve firm bylo více systému, které mezi sebou nebyly propojeny. 
Proto bylo vypsáno výbrové ízení na nový systém. Poadavky byly pedevím kladeny 
na to, aby jednotlivé moduly byly mezi sebou navzájem propojeny, systém byl co 
nejsrozumitelnjí pro uivatele a zpracování dat probíhalo prbn. [12] 
Toto výbrové ízení nakonec vyhrála firma SIS z Vysokého Mýta. Dvody nebyly jen to, 
e se geograficky firma nachází nejblíe, ale zamstnanci této spolenosti prokázali 
vysokou a trplivou ochotu se zavedením a zauováním pracovník IB s tímto systémem a 
maximální snahy pizpsobení se poadavkm firmy IB. [12] 
HoC je systém pro ízení výrobních i nevýrobních proces a snaí se podnik chápat jako 
celek. Obsahuje moduly, které umoují pokrývat innosti od nákupu, pes ízení výroby, 
a po prodej. Moduly poskytující systém HoC tedy jsou ekonomika, mzdy a personalistika, 
prodej, nákup, ízení výroby, CRM (je zamen na efektivní komunikaci se souasnými i 
potencionálními zákazníky), manaerský systém a internetové aplikace. [17] 
Modul ízení výroby navazuje na nákup a prodej. Zabývá se a eí problematiku týkající se 
technologických postup, plánováním kapacitních a materiálových zdroj, výpoty 
materiálových a výkonových norem, ízení zakázek a výrobních píkaz, evidencí 
výrobních zakázek, tvorby plán, prbné asy výroby a napíklad sledování náklad na 
zakázky. Na obrázku 2.5 je ukázka zobrazení plánu zakázek v systému Hoc. [17] 
2.5 Ukázka zobrazení plánu zakázek v systému HoC [19]. 
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3 ANALÝZA SOUASNÉHO STAVU LISOVNY 
Analýza se zamuje pedevím na hodnocení souasného stavu lisovny plast se 
zamením na výrobní program, výrobní systém a organizaci výrobního procesu. Nakonec 
je v této kapitole provedeno závrené shrnutí s vytipováním podstatných nedostatk
souasného stavu. 
3.1 Výrobní program lisovny 
Jak ji bylo zmínno, firma se zabývá výrobou a montáí vlastního výrobního programu 
domácích elektrospotebi znaky Bravo, ale významnou mírou je výroba zamena na 
dodávání díl, podsestav a sestav pro firmy automobilního, elektrotechnického a ostatního 
prmyslu. V tabulce 3.1 je deset nejvýznamnjích odbratel spolenosti seazených 
podle procentuálního podílu v závislosti na celkovém mnoství produkce výroby za období 
msíce února roku 2012. Z uvedené tabulky a dostupných informací vyplývá, e nejvtí 
ást celkové produkce smuje do automobilního prmyslu. 
Mnoství vyrobených kus v lisovn narstá, ale jeliko je sortiment výlisk velice 
rozdílný, nedá se tento nárst objektivn porovnávat. Rozdíly jsou pedevím v objemu, 
náronosti výroby, propracovanosti detail výlisk. 
Tab. 3.1  10 nejvýznamnjích odbratel lisovny [25]. 







Automotive Lighting s.r.o., Jihlava 
27 automobilní 
2. 
nectec  Automotive s.r.o., eská Lípa 
11 automobilní 
3. 
KAVALIERGLASS a.s., Praha 
10 domácí a technické 
sklo 
4. 
Hammerstein BT, Maarsko 
7,5 automobilní 
5. 
APAG Elektronik s.r.o., Pardubice 
5,5 elektrotechnický 
6. 
Visteon-Autopal, s.r.o., Nový Jiín 
5 automobilní 
7. 
Automotive Lighting Polska, Polsko 
4,5 automobilní 
8. 
OKULA Nýrsko a.s., Nýrsko 
2 automobilní 
9. 
Magna Exteriors & Interiors (Bohemia) 
s.r.o., Liberec 
2 automobilní 
10. Automotive Lighting, Nmecko
2 automobilní 
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3.2 Obecný prbh zakázky  
Objednávku od zákazníka pijme referent prodeje, který pekontroluje, zda obsahuje 
vechny potebné údaje. Objednávka musí hlavn obsahovat druh výrobku, poadované 
mnoství, termín expedice. Tyto údaje následn zadá do HoCu a tím se i pidlí 
objednávce interní íslo. Pro eliminaci lidských chyb a zefektivnní procesu byl zaveden 
systém, který sám objednávku z jiného systému pevede do HoCu a zpracuje. 
Následn dojde k vytvoení operativního plánu vetn kapacitního propotu, zda je moné 
do daného termínu zakázku zhotovit. Dále probhne zajitní potebné aktuální 
dokumentace a vytiskne se výrobní píkaz spolu s identifikaním lístkem. Seizova
provede potebné seízení dle seizovací karty stroje a podle postupu pipevní patinou 
formu. Pro kontrolu a pehlednost je nutné, aby byl u kadé formy ponechán poslední 
výlisek po posledním lisování.  
Mistr výroby seznámí pracovníka pracovit s technologickým postupem a pedá mu 
výrobní píkaz, ten jeho pevzetí podepíe a zahájí se výroba. Operátor musí zaji
ovat dle 
technologického postupu kontrolu díl. 
Poté dojde k balení do písluných obal a váný odebere palety s výlisky od lis a peveze 
dle postupu podle toho, jak mají být dále zpracovány. Monosti jsou ukázány na obrázku 
3.2. V pípad, e výlisky mají putovat rovnou do expediního skladu, váný patiné 
palety pipraví ke konené expedici. 
3.1 Diagram moností prbhu zakázky. 
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3.3 Plánování výroby 
Plánování zakázek je provádno v systému HoC, kde jsou pehledn seazeny vechny 
potebné zakázky podle termínu plnní a potebných as na výrobu. Vedoucí lisovny 
potom sestaví denní a týdenní operativní plán. V tabulce 3.2 jsou vypsány vechny 
dostupné výrobní prostedky a vyuití jejich kapacit v beznu 2012. V píloze . 1 je 
zakresleno pdorysní rozloení lisovny, lisy jsou znaeny pomocí ísel. Vedení lisovny si 
zadalo cíl zvýit vytíení na jednotlivých lisech. 
Tab. 3.2 Kapacitní monosti strojního zaízeni a jeho procentuální vyuití [25]. 
íslo lisu Název lisu Kapacitní vytíení 
v beznu 2012 [%] 
Uzavírací síla lisu 
[kN] 
Lis . 2 Battenfeld  
750/210 
54,7 750 
Lis . 3  Battenfeld  
750/210 
76,1 750 
Lis . 8 KRAUSS MAFFEI  
KM 80-380 CX 
55,2 800 
Lis . 22 Battenfeld  TM 3500 64,5 3500 
Lis . 26 Battenfeld  TM 1300/525 69 1300 
Lis . 27 Battenfeld  TM 1300/525 65 1300 
Lis . 28 Battenfeld  TM 1300/525 72,6 1300 
Lis . 29 Battenfeld TM 1300/525 74 1300 
Lis . 33 Battenfeld  TM 1300/525 74,5 1300 
Lis . 39 Battenfeld  TM 3500 34,7 3500 
Lis . 40 Battenfeld  BA 2000 84,5 2000 
Lis . 44 ENGEL VICTORY  
200/50 Tech 
45 500 
Lis . 45 ENGEL VICTORY 
 200/50 Tech 
52 500 
Lis . 46 ENGEL VICTORY  
200/50 Tech 
56 500 
Lis . 50 ENGEL DUO 
 7050/900  
70,45 9000 
Lis . 51 ENGEL ES / 400 HL 69 4000 
Lis . 52 ENGEL ES / 275 HL 55 2750 
Lis . 53 ENGEL ES / 275 HL 57 2750 
Lis . 54  ENGEL  
ES 1050H/330W/300 HL-2F 
45,5 3000 
Lis . 55 ENGEL  DUO 7050/900  73 9000 
Lis . 56 ENGEL DUO 7050/900 WP  65 9000 
Lis . 57 ENGEL VICTORY 
1050H/330W/220 COMBI 
36 2200 
Lis . 58 ENGEL VICTORY 
1050H/330W/220 COMBI 
28 2200 
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Lis . 59 ENGEL VICTORY 
750H/330W/300 COMBI 
56 3000 
Lis . 60 ENGEL VICTORY 
1050H/330W/220 COMBI 
75,8 2200 
Lis . 61 ENGEL ES / 400 HL 64,3 4000 
Lis . 62 ENGEL ES / 400 HL 58,4 4000 
Lis . 63 KRAUSS MAFFEI  
KM 420-1900 C2 
82 4200 
Lis . 70 ENGEL 
aDUO 3050/700  
68 7000 
Lis . 71 ENGEL  
aDUO 3050/700  
64,5 7000 
Lis . 80 KRAUSS MAFFEI  




PylonMet VXL 98,3 - 
3.4 Evidence výroby 
Firma IB má zavedený systém výrobních píkaz a identifikaních (pracovních) títk. 
Ukázka pouívaného identifikaního títk je na obrázku 3.2. Po zpracování objednávky a 
podle operativního plánu, který vyhodnotí systém HoC a vedoucí lisovny, je vytisknut 
výrobní píkaz a k tomu písluný identifikaní títek, který obsahuje písluný árový kód. 
Mistr výroby ho po uvolnní kapacit pevezme a zavede do výroby. Operátoi hotové kusy 
shromaují do palet, které oznaují identifikaními títky. Úkolem operátora je run
vyplnit výrobní píkaz, pedevím pak mnoství vyrobených kus a prbh výroby. Plné 
palety potom váný sváí dle místa urení, ale vdy po oputní lisovny pomocí teky 
nate títek, a tím pevede výlisky na oddlení, kam palety smují. To se provádí 
z dvodu, aby mohl systém pracovat s daty a pro vyí pehlednost a monosti sledování 
prbné doby výroby. 
3.2. Píklad identifikaního títku pouíván v IB [25]. 
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3.5 ízení výrobního procesu 
Cílem ízení výrobního procesu je pedevím splnní úkol stanoveného operativního 
plánu pi rovnomrném vytíení vech výrobních kapacit, zajitní vysoké produktivity  
a s cílem výrobu provést za co nejkratí dobu. Ve spolenosti je zaveden systém ízení 
pomocí mistra. 
3.5.1 Organizace výrobního procesu 
V lisovn je nepetritý provoz, a proto je zaveden systém ty smn stídajících se 
po dvanácti hodinách. Na jednu smnu je poteba 29 pracovník pímo pohybujících se ve 
výrob, jejich rozloení na funkce je zobrazeno v tabulce 3.2. Tyto pracovníci jsou 
doplnny podprnými a vedoucími pracovníky, mezi které spadá vedoucí lisovny, misti 
výroby, technolog, administrativní pracovníci, skladníci hmot a forem. 
Tab. 3.3 Rozloení pracovník na jedné smn [25].
Funkce seizova váný hmota mle operátor 
Poet 4 2 1,5 0,5 21 
Popis inností vedoucího lisovny 
Vedoucí lisovny je nadízen vem pracovníkm lisovny a je podízen editeli firmy IB 
 a tím plní jeho poadavky a úkoly. Zodpovídá pedevím za plnní dodacích termín
zakázek, dodrování pedepsané kvality výlisk, formální správnost, reálnost a ziskovost 
uzavených zakázek a jejich platební bezpenost. Dále je zodpovdný za zajitní 
výrobních faktor (kvalifikovaní a prokolení pracovníci, výrobní plochy a zaízení, 
materiál) a hospodárnosti výroby.  
Hospodárností výroby se myslí pedevím snaha sniovat normy spoteby materiálu, práce, 
reijního materiálu a energií a s tím souvisí výbr dodavatel s nejpíznivjími cenami  
za odpovídající kvalitu. Vedoucí lisovny je zodpovdný za, co nejefektivnjího vyuití 
strojního vybavení a ploch a s tím souvisí zajitní jejich pravidelné údrby a pípadných 
oprav. Eviduje, vyhodnocuje a provádí nápravná opatení týkající se vnitní zmetkovitosti 
a snaí se vést svené pracovit k technickému rozvoji. 
V kompetenci vedoucího lisovny dále je: dle vlastního uváení si vybírat spolupracovníky, 
dle zavedeného systému odmovat pracovníky, uzavírat dodavatelské smlouvy se 
zákazníky a schvalovat proplacení vech dolých faktur. 
Popis inností mistra lisovny 
Podízeným vedoucího lisovny je mistr lisovny a ten je naopak nadízen lisam, vánému, 
hmotai, mlei hmot, skladníkovi forem, dlníku potisku. Mezi jeho hlavní úkoly patí 
zaji
ování kolení podízených zamstnanc dle aktuálních poadavk a zodpovídá  
za dodrování zásad bezpenosti práce v lisovn. 
Mistr lisovny zaji
uje vekerou pipravenost na plánovanou výrobu, na které spolupracuje 
i s pomocnými provozy. Seznamuje podízené zamstnance s technologickými postupy  
a dokumenty související s jejich vykonávanou prací. Sestavuje pro seizovae a hmotae 
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seznam jejich úkol v rámci smny. V prbhu smny eí nedostatky a po skonení 
smny provádí její pravidelné hodnocení. Jakékoliv nedostatky hlásí svému nadízenému. 
Popis inností hmotae  
Jak ji bylo zmínno, hmota je pímo podízen mistru lisovny. Tabulka 3.2 ukazuje, e  
na jedné smn je zapotebí 1,5 hmotae. Vysvtlením je, e na kadé smn je jeden 
plnohodnotný hmota, kterému vypomáhá mle. Následující popisy inností jsou popsány 
pro plnohodnotného hmotae. 
Hmota si na zaátku kadé smny dle plánu sestaveného mistrem a potebných výrobních 
píkaz zajistí vechen potebný materiál a jeho mnoství na tuto smnu. Dle 
technologického postupu pipraví daný materiál na výrobu. V pípad suení hmoty 
dodruje pedepsané hodnoty daného materiálu, které nalezne v tabulkách suení, a nesmí 
opomenout psát pravidelné zápisy o prbhu suení hmoty. V pípad, e je poteba 
doplnit hmotu do lisu, neprodlen ji doplní a zapíe ari do výrobního píkazu.  
Dalím úkolem je v prbhu smny sledovat kartu evidence istní a základní údrby 
zaízení a v pípad poteby provést istní. Ale ve vtin pípad se toto istní provádí 
pi výmn formy. Pi výmn hmota odstraní materiál pouívaný na lise dosud a nasype 
dle výrobního píkazu nový.  
V pípad zjitní závady na zaízení má povinnost tuto skutenost ihned nahlásit mistrovi 
a zaízení neprodlen odstavit. 
Popis inností mlee hmot 
Vedle povinnosti vypomáhat hmotai má za úkol dle postupu zpracovávat vadné výrobky 
a vtoky. Zpracování se provádí za pomocí ureného mlýnku, ze kterého se vyprodukuje 
regranulát. Ten se potom uloí do pedepsaných nádob a správn oznaí. Poté si tento 
regranulát odebírá jiná externí firma a ta jej dále zpracovává. Díky tomu spolenost IB 
chrání ivotní prostedí, protoe lisovna nevyprodukuje skoro ádný pímý odpad. 
Popis inností váného 
Hlavní inností váného je, e v okamiku, kdy je u lisu pipravena plná paleta výlisk, 
peveze ji do místa urení. Tímto místem me být montá, pokovovací linka nebo na 
rampu urenou pro odvoz do centrálního skladu. V pípad centrálního skladu paletu 
nejprve musí pipravit, ale to záleí na druhy palety, na které se výlisky nacházejí. 
V pípad klecí Grupo, staí piklopit víkem a pevést rovnou k nakládacímu prostoru pro 
centrální sklad. Devné palety musí nejprve pivést k páskovacímu stroji a dle 
stanoveného postupu musí provést jejich zabalení. Poté je peveze opt do nakládacího 
prostoru.  
Váný musí vdy výlisky po oputní lisovny, jak ji bylo zmínno v kapitole 3.4, pomocí 
teky pevést na pracovit, jaké má paleta smovat. Také zodpovídá za správné 
pouívání a údrbu manipulaní techniky. 
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Popis inností úkolového pracovníka 
Na poátku kadé smny musí být kadý pracovník seznámen s technologickým postupem, 
který se pímo týká jemu pidlenému pracoviti, a toto seznámení stvrdí podpisem. 
V prbhu smny má za úkol odebírat a zárove kontrolovat a tídit výlisky zhotovené  
na jemu pidleném pracoviti. Vadné výrobky a vtoky ukládá do urených ervených 
pepravek. Pracovník zodpovídá za kvalitu vyprodukovaných výrobk. Do výrobních 
píkaz operátor zapisuje poet zhotovených výlisk a prbh výroby. Tyto údaje jsou dále 
run pepisovány do podnikového systému. 
Obrázek 3.3 graficky vyobrazuje postup výroby od pevzetí zakázky do lisovny a po 
oputní hotového výlisku pracovit lisovny. Tento postup je v dalích kapitolách 
analyzován z pohledu informaního a materiálového toku. 
3.3 Postup výrobního procesu. 
3.5.2 Analýza informaního toku 
Informaní tok je chápán, jako prostedek urený k vzájemné informovanosti vech útvar
podílejících se na procesu ízení výroby. Je i základem operativního ízení výroby a má 
vazby na ostatní oddlení spolenosti. Mezi tyto oddlení pedevím patí technologická  
a konstrukní píprava výroby, ekonomické oddlení, zásobování. Ve spolenosti IB je 
informaní tok mezi tmito oddleními zaji
ován pedevím v elektronické podob
pomocí ji zmínného systému HoC.  
Výjimkou je informaní tok pímo ve výrob. Ta je, jak ji bylo zmínno v podkapitole 
3.4, evidována a informována pomocí identifikaních títk a výrobních píkaz. 
Pehledn je stávající tok informací ve výrob ukázán na obrázku 3.4. Informace o 
prbném stavu výroby nejsou tedy za souasného stavu v informaním systému aktuáln
dostupné. 
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3.4 Informaní tok ve výrob. 
Podle ísel v diagramu dále popisuji souasný informaní tok. 
1) Systém informuje technologa a budoucích plánovaných zakázkách, ten má 
za povinnost zajistit potebnou technologickou dokumentaci. 
2) Technolog zadává a aktualizuje v systému vechny potebné informace, které jsou 
poteba k výrob, pedevím technologické postupy.  
3) Vedoucí lisovny operuje s daty v systému. Systém vytváí operativní plány, se 
kterými vedoucí lisovny pracuje. Kontroluje, zda jsou k dispozici vechny potebné 
informace pro výrobu. Pezkoumává kapacity a termíny pro splnní objednávky. 
4) Vedoucí lisovny pracuje s daty v systému a dává jim zptnou vazbu. 
5) Vedoucí lisovny pedává mistrovi informace o zakázce vetn vekeré 
dokumentace (výrobní píkazy, technologické postupy, seizovací karty, kontrolní 
postupy, balící pedpisy). 
6) Mistr informuje vedoucího lisovny o probíhající výrob, o odchylkách od plánu, 
neekaných zmnách i poruchách. 
7) Mistr seznamuje seizovae o plánu prbhu výroby a pedává potebné seizovací 
kary. 
8) Mistr seznamuje hmotae o prbhu výroby a pedává potebnou dokumentaci 
 pedevím technologický a výrobní postup. 
9) Mistr seznamuje operátory o prbhu výroby a pedává potebnou dokumentaci 
pedevím technologické a kontrolní postupy. 
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10) Operátor vypluje písluný výrobní píkaz o potu zhotovených kus a prbhu 
výroby. Tyto data jsou pepisovány do podnikového systému HoC a tím je dána 
zptná vazba o zhotovené výrob. 
11) Operátor kontroluje a tídí zhotovené výlisky na shodné a neshodné kusy, shodné 
pemis
uje do pepravek a na palety, pipevuje na n identifikaní títky a po 
naplnní palet dává signál vánému k jejich odvozu. 
12) Váný naítá pomocí teky pipevnné identifikaní títky a tím dává zptnou 
vazbu do systému o potu zhotovených shodných odvedených kus. 
13) Operátor kontroluje a tídí zhotovené výlisky na shodné a neshodné kusy, neshodné 
dává do ervené bedny a tím dává signál mlei k jejich zpracování. 
Nedílnou souástí informaního toku ve výrob, jak je patrno z diagramu, je technolog. 
Jeho náplní práce je pedevím tvorba technologických postup (vetn technologických 
podmínek) a hledání inovaních zmn pro zkrácení prbné doby výroby a zvýení 
efektivity výroby. Souasné technologické inovace firmy pro zefektivnní výroby: 
• výmna gumových hadic pro chladící emulze za odolnjí teflonové - ve výrob
docházelo k astému poruení gumových hadic vlivem psobení chladících emulzí, 
(pi astých výmnách docházelo k velkým asovým prostojm a zpodním oproti 
plánm), teflonové hadice jsou odolnjí a mají universální koncovky, 
• zavedení multispojek a pehledného panelu pro zapojování jednotlivých okruh
forem, tím se minimalizuje problém patného zapojení chladících okruh a zkrátí se 
as pi výmn formy, 
• monost zavedení pedehevu forem. [24] 
Dalími nezbytnými úkoly pro pozici technologa je sestavování kontrolních plán, postup
a balících pedpis, ízení zmn výrobního procesu. Pi výskytu reklamací zákazníka 
stanovuje nápravná opatení a snaí se brát ponauení z tchto reklamací, a proto stanovuje 
i preventivní opatení.  
3.5.3 Analýza materiálového toku 
Cílem ízení materiálového toku je zajistit pesun vstupního materiálu ve form granulátu 
do lisovny, zajistit jeho rozvezení dle operativního plánu na jednotlivá pracovit lis, 
zajistit vasné dosypávání a následné ízení pepravy hotových výlisk. Nesmí se 
opomenout na odstranní a zpracování odpadu.  Pohyb materiálu musí být ízen tak, aby 
byl materiál k dispozici: 
• v poadovanou dobu, 
• v potebném mnoství, 
• na daném míst, 
• v poadované kvalit. 
Materiálový tok je velmi úzce spjat s tokem informaním. Na základ informaního toku 
se realizuje práv tok materiálový. Tedy by mla kadému pohybu materiálu pedcházet 
informace. ím bude informaní tok prunjí a dynamitjí, tím bude mít i materiálový 
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tok výhodnjí vlastnosti. A jeliko je informaní tok rychlejí ne materiálový, musí 
se zajistit asový soulad mezi obma tmito toky. 
3.5. Diagram materiálového toku v lisovn. 
Materiálový tok je zobrazen na obrázku 3.5. Dle ísel v diagramu je dále popsán 
materiálový tok. Po dlnické kontrole putují výlisky dle stanoveného postupu. 
1) Pesun objednaného granulátu od dodavatele na centrální sklad materiálu.  
2) Na základ operativních plán pemístní potebného mnoství materiálu na sklad 
nacházející se pímo na díln lisovny. 
3) Hmota rozmístí hmotu po díln do jednotlivých zásobník lis. 
4) Operátoi pebírají vyhotovené výlisky a dle kontrolních postup provádí kontrolu. 
5) Operátor shledává výlisek jako neshodný a umis
uje ho do ervené bedny. 
6) Mle zpracovává odpad do podoby regranulátu a uskladuje pro externí odbratele. 
7) Operátor shledává výlisek jako shodný a pedává ho k balení na centrální sklad. 
8) Operátor shledává výlisek jako shodný a váný peváí palety na montá. 
9) Operátor shledává výlisek jako shodný a váný peváí palety na pokovení. 
10) Z pokovovací linky putují na centrální sklad. 
11) Z pokovovací linky putují na montá. 
12) Z montáe výlisky na centrální sklad. 
13) Z centrálního skladu je zhotovená zakázka vyexpedována k zákazníkovi. 
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3.6 Kvalita 
Kvalita v této lisovn
pedních svtových automobilek a jejich nároky na kvalitu stále
firma i nadále konkurenceschopná musí se t
zmetek, který je zde zhot
z výroby. Cílem je udrení interního trendu zmetkovitosti lis
produkce.  
Na obrázku 3.6 jsou zobrazeny nej
podíl na celkovém potu vad. 
3.6 Procentuální podíl jednotlivých vad na celkovém po
Ostatní vzhledové vady
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3.6.1 Posuzování reklamací 
V pípad, e lisovna obdrí od zákazníka reklamaci, musí provést vyhodnocení této 
skutenosti, najít píinu a na základ tohoto provést nápravná opatení. A pedevím by se 
mla z tohoto problému pouit a pedcházet jim. 
Pro pochopení nastalého problému se snaí oddlení kvality nalézt odpovdi na následující 
otázky. Co se stalo? Pro je to problém? Kdy se to stalo? Kdo nalezl závadu? Kde bylo 
nalezeno? Jakým zpsobem bylo nalezeno? Kolik neshodných díl bylo nalezeno? 
Dleitým krokem pi eení reklamace je nalezení nejpravdpodobnjí píiny eeného 
problému. Dvodem pro tento krok je ten, e kvalita neme být zlepena, pokud se 
nenalezne píina vznikajících chyb. Jako nástroj se vyuívá Ishikawa diagram.  
Pro svj vzhled je Ishikawa diagram také nkdy nazýván jako diagram rybí kosti. Pi 
sestavování diagramu tvoí zjitný problém hlavu pomyslné rybí kosti. Hlavní kosti 
vedoucí od pátee znamenají obecné oblasti, ve kterých se me píina nacházet. V IB 
tmito oblastmi jsou: mení, materiál, metoda, vedení, dlník, stroj. Vedlejí kosti pak 
znamenají konkrétní potenciální píiny, ze kterých se vyvozují závry. Na základ tchto 
definovaných píin se urují jasné úkoly, které povedou k jejich odstranní. Pokud se nyní 
problém odstraní, byla nalezena skutená píina. V opaném pípad se vyhledávají nové 
píiny. [21] 
S výsledkem eení reklamace je vyrozumn zákazník. Je seznámen s píinou, která vedla 
k problému, a o provedených opateních proti dalímu vzniku (vetn prokolení 
pracovník a aktualizaci katalogu závad). 
3.7 Kaizen systém 
Spolenost z dvodu neustálého zlepování praktikuje tzv. filozofii KAIZEN. Toto 
japonské slovo v eském pekladu znamená práv zlepení a odkazuje na postupy  
a zdokonalování proces výroby. Doslovn tato filozofie znamená toto: Dlejme vci 
lépe, vyrábjme v lepí kvalit, zdokonalujme i to, co na první pohled zdokonalení 
nepotebuje, protoe pokud to neudláme, pedstihnou nás ti, co to udlají. [6] 
Ve firm IB na základ této filozofie se snaí zalenit vechny zamstnance firmy, nejen 
vykonávající funkce ídící, ale pedevím i pracovníky pohybující se pímo ve výrob.  
O výsledných efektech zavedení nových systém jsou vichni zamstnanci informováni na 
poradách, prostednictvím emailu, nástnek.  
Dále se firma snaí své pracovníky motivovat finanními odmnami za pracovní výkon. 
To pedevím na základ plnní stanovených norem a výsledk hodnocení nadízeného. 
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3.8 Shrnutí analýzy 
Vytipování podstatných nedostatk souasného stavu: 
• monost pochybení lidského initele a asová náronost pi vyplování výrobních 
píkaz o potu shodn zhotovených kus a prbhu výroby, nebo pi pepisování 
tchto dat do podnikového informaního systému, 
• pomalý tok informací mezi ídicími pracovníky a pracovníky pímo ve výrob, 
• misti musí na kadé smn z hlavního plánu výroby stanoveného vedoucím 
lisovny vytváet pro seizovae a hmotae plány jejich inností na dalí smnu, 
• nízké kapacitní vytování jednotlivých lis, 
• kadý neshodný výrobek je jak finanní, tak asová ztráta oproti plánu, 
• vedoucí lisovny nemá aktuální pehled o rozpracované zakázce, 
• velké procento monosti pochybení lidského faktoru pi výmn formy (dochází 
pedevím k velkým asovým ztrátám). 
Cíle: 
• sníení stavu potu operátor u lis a zefektivnit jejich innosti, 
• vytvoení konkurenní výhody oproti jiným lisovnám, 
• nahrazení prvodní dokumentace elektronickou, 
• nahradit runí vyplování výrobních píkaz a následné jejich pepisování do 
systému, 
• urychlení toku informací mezi ídící pracovníky lisovny a operátory u lis, 
• udret vysoké standarty a poadavky na kvalitu výrobk, 
• kontrola technologických parametr, 
• efektivnjí plánování termínu údrby lis, 
• zprhlednit detailní záznam o jednotlivých zakázkách, 
• zajistit detailní pehled o rozpracovanosti zakázek. 
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4 NÁVRH EENÍ 
V této kapitole se zabývám teoretickým návrhem píleitosti ke zlepení souasného stavu 
operativního ízení výroby. Po zpracování analýzy vidím nejvtí problém v informaním 
toku. Tento tok na dnení dobu není píli efektivní a je zdlouhavý. Je zde vysoká 
pravdpodobnost monosti pochybení lidského initele a monosti ztráty i pozmnní 
informací v prbhu výroby. Zptná vazba z výroby je k dispozici s asovou ztrátou. 
Vedení podniku hledá odpovdi na následující otázky. Kde je úzké hrdlo bránící plynulosti 
výroby? Kde toto úzké hrdlo vzniklo? Jaké jsou prostoje? Pro vznikly? Neplýtváme 
materiálem a asem? Jaká je zmetkovitost? Jaké jsou výnosy? Znát pesné odpovdi na 
tyto otázky je v dnení dob klíem k prosperit a konkurenceschopnosti úspného 
podniku. 
Zde nalézám píleitost pro zavedení výrobního informaního systému PHARIS pro 
lisovny plast od spolenosti UNIS, a.s.. Tento systém se adí do skupiny výrobních 
informaních systém MES (Manufacturing Execution Systém). V dnení dob je snahou 
ve elektronizovat a odstraovat titnou podobu dokumentace co systém pln podporuje. 
Tímto zpsobem je i mono dosáhnout jisté konkurenní výhody. Protoe ím efektnji a 
rychleji probhne výroba, tím se dají sníit náklady na výrobu a dodavateli se mohou 
poskytnout výhodnjí podmínky, ne poskytuje konkurence.  
Uvedené eení by tvoilo rozhraní mezi vstikovacími lisy a podnikovým systémem HoC, 
tento princip znázoruje obrázek 4.1. Umoní sledovat mimo jiné rozpracovat zakázky 
v informaním systému prbn bhem celého výrobního cyklu, online komunikaci se 
vstikovacími lisy pímo z ídící hladiny lisovny.  
Pi návrhu eení budu vycházet z pedpokladu, e vedení spolenosti se rozhodlo 
zavést do výroby tento systém.  
4.1 Zaazení MES PHARIS systému [16]. 
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4.1 Seznámení se systémem 
Pvod názvu PHARIS souvisí s primární orientací spolenosti UNIS, a.s. na farmaceutický 
prmysl. Spolenost vyvinula systém dmyslného typu, na který byly kladeny velmi 
vysoké funkní poadavky. Díky tomuto náronému vývoji mla spolenost pak snadnjí 
pechod k vývoji systém i pro jiné odvtví. V souasné dob nachází uplatnní také 
v odvtví kovoobrábní, lisování kov, automative, výroby stavebních hmot, chemie, 
petrochemie a lisování plast. [16] 
Modulární výrobní informaní systém PHARIS pro lisovny plast pokrývá poteby lisovny 
od okamiku vystavení výrobního píkazu, pes aktuální sledování jednotlivých zakázek a 
detailního dokládání prbhu výroby a po proputní produktu z výroby. Tím dochází k 
zefektivnní a optimalizaci informaního toku a také prbhu celého výrobního procesu. 
Umouje oboustrannou komunikaci s podnikovým informaním systémem. [16] 
Systém je zaloen na online komunikaci s lisy. V lisovn spolenosti IB se nacházejí lisy 
od tí výrobc Engel, Krauss Maffei a Battenfeld. Systém me zajistit a podporuje práv
komunikaci s tmito typy vstikovacích lis, ale i mnohými jinými, kterými napíklad jsou 
Demag, Arbur. Díky tomuto propojení tento systém také zaji
uje sbr technologických 
parametr (napíklad velikost poltáe, doba plastifikace, teploty a tlaku válc, aktuální 
doba cykl). Pi kadém zdvihu systém monitoruje a porovnává hodnoty vybraných 
technologických ukazatel, zda jsou i nejsou v toleranci. Pokud dojde k neekané 
odchylce, systém ihned upozorní ureného pracovníka. Díky tomuto principu je moné 
zavas identifikovat problém, snadnji ho klasifikovat a najít efektivní eení 
k pedcházení a eliminaci tohoto problému. [18] 
Na operátorském terminálu, který je umístn bu u kadého, nebo u skupiny lis (volba 
rozmístní je náplní kapitoly 4.3), se obsluze zobrazují dokumentace a podklady potebné 
pro výrobu. Uivatelské rozhraní operátorského terminálu je velmi jednoduché a zahrnuje 
pouze funkce potebné pro operátory. Pi vyuití toho systému nejsou kladeny vyí 
poadavky na znalosti a dovednosti pracovník. [18] 
Jako jednu z nejdleitjích funkcí, pi vyuití tohoto terminálu, bych vypíchla pedevím 
odvod práce. Díky tomuhle eení se uetí velké mnoství asu a odstraní se i povinnost 
operátor run vyplovat výrobní píkazy a následn dalího pracovníka, který tyto data 
pepisuje do systému. Poet odvedených kus je automaticky kontrolován s potem cykl
stroje a tím se rovnou zhotovené kusy pevedou do podnikového systému. Operátor odvádí 
i poty neshodných výrobk a na výbr má i zvolit typ neshody. Díky této evidenci je 
mono pehledn zjistit nejastjí typy neshod (dají se dohledat i konkrétní technologické 
podmínky) a najít zpsob jak tmto neshodám pecházet a zajistit nápravná opatení. 
Dalí velkou výhodou tohoto systému, kterou bych zdraznila, je elektronizace prvodních 
dokument. Tímto zpsobem se odstraní tisk a pedávka této dokumentace. A díky 
operátorskému terminálu umístného na pracoviti obsluha pímo vidí, jaká bude nápl
práce bhem smny. 
Systém je vhodn uplatnitelný i ve zptných kontrolách, reklamacích i auditech díky 
elektronickému záznamu o zakázce, kde lze dohledat výrobní postupy, pouité materiály, 
technologická data vetn zodpovdných osob podílejících se na zakázce. [18] 
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4.2 Posouzení vhodnosti vyuití jednotlivých modul
Výrobní informaní systém PHARIS poskytuje jednotlivé moduly dle poteby zákazník. 
Od monosti nejjednoduí konfigurace zaji
ující pouze sbr dat a nahrávání výrobních 
program, a po komplexní konfiguraci výrobního systému pokrývající celý výrobní 
proces. To znamená naplánování zakázky, ízení výroby, sledování rozpracovanosti 
zakázek, závrené proputní výrobk a hodnocení výroby. 
Systém pokrývá komplexn celé spektrum funkcí, a jeliko si zákazník webového 
modulárního systému má monost sám zvolit jednotlivé moduly, které ve svém prostedí 
vyuije, upotebí a pedevím zaplatí, budu v této kapitole posuzovat vhodnost 
jednotlivých modul systému a zalenní do informaního toku výroby. Posouzení budu 
provádt vi zavedenému systému ve spolenosti IB.  
Pedpokládám, e výrobní informaní systém MES PHARIS je ji propojen 
mezi podnikovým systémem HoC a lisy. 
Sbr technologických parametr a nahrávání výrobních program
Díky pímému propojení výrobního systému PHARIS a vstikovacích lis je umonn sbr 
technologických parametr a stav (poruch) lis, které jsou následn uloeny do databáze 
MES PHARIS a peneseny do podnikového systému. Z mnoiny a dvou tisíc 
technologických parametr je mono zvolit monitorování vybraných parametr. Tyto údaje 
jsou porovnávány s definovanými hodnotami (intervaly) a v pípad, e dojde 
k nepovolené odchylce, systém automaticky upozorní vybraného pracovníka. [18] 
V lisovn spolenosti IB bude tento modul aktivn vyuíván. Výbr parametr, které 
budou porovnávány a monitorovány, provede technolog. Jeho úkolem bude, pro konkrétní 
zakázky, nadefinovat intervaly tchto technologických parametr, ve kterých se namené 
hodnoty mohou pohybovat. Za zodpovdného pracovníka, kterého systém automaticky 
upozorní pi vzniklé odchylce, bude volen mistr výroby. Toto upozornní probhne 
pomocí SMS zprávy. Mistr se pohybuje bezprostedn ve výrob a u v souasné dob mu 
je pidlen podnikový mobilní telefon. Mistr výroby tuto chybu vyhodnotí a v jednoduím 
pípad spolu se seizovaem odstraní. V pípad závanjích chyb jej bude konzultovat  
a hledat nápravná opatení spolu s technologem, popípad vedoucím lisovny. Díky 
zavedení tohoto modulu by mlo dojít ke znané eliminaci zmetkovitosti a v návaznosti  
na to i ke znané asové úspoe. 
Souástí tohoto modulu je správa výrobních program. Systém shromaduje výrobní 
programy, u kterých se eviduje vazba na vstikovací lis a formu. Do ídicího systému 
vstikovacího lisu jsou nahrávány schválené výrobní programy. Díky tomuto zpsobu 
dojde k urychlení toku informací. 
Odvod práce u vstikolis, vyuití operátorských terminál
Na základ tohoto modulu dochází k odvodu práce pímo na pracoviti pomocí 
operátorských terminál. Obsluha jednodue pomocí operátorského terminálu zadá poet 
hotových výrobku a neshodných výrobk, u kterých má také monost vybrání druhu 
neshody. To je automaticky ihned peneseno do podnikového systému. [18] 
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Tento modul povauji za jeden z nejdleitjí a urit pro zefektivnní informaního toku 
velmi vyuitelný a pínosný. Pedevím z dvodu, e v podnikovém systému bude vidn 
aktuální a skutený stav hotových výrobk.  
Pi vyuití tohoto modulu pln odpadne povinnost operátor run vyplovat výrobní 
píkazy a pln odpadne innost pepisování tchto dat do systému HoC. Odvod práce bude 
provádn pímo na terminálu obsluhou lis. Obsluha bude také uvádt poet a typ neshod. 
Systém provede následnou kontrolu:  
poet zadaných shodných díl + poet zadaných neshodných díl = poet zdvih lisu. 
Na terminálu bude pihláena konkrétní obsluha a díky tomu, bude v pípad problému 
snadné dohledat zodpovdnou osobu. Výlisky obsluha shromauje do obalových 
jednotek, na které se a v tomto moment vytiskne títek. Za pomoci toho modulu je také 
vedená evidence obalového materiálu. 
Modul klíové výrobní ukazatele 
Tento modul umouje pomocí statistických metod ucelen vyhodnotit ukonenou výrobu. 
V souasné dob jsou ve spolenosti IB data z výroby pevádny do MS EXCEL a pomocí 
jeho nástroj jsou vyhodnocovány a pevádny do grafické podoby. Proto tento model 
zaazuji jako vhodný pro vyuití lisovnou. Tento nástroj bude pedevím k dispozici 
vedoucímu lisovny, který na základ tchto výsledk bude provádt hodnocení personálu a 
efektivnosti výroby. S tmito výsledky bude seznamovat i vedení spolenosti. Jako výbr 
vhodných ukazatel pro pozorování volím následující: 
• OEE  výstupem je celková efektivita výrobních zaízení a prostoj, na základ
tchto dat se dá dohledat chování uritého zaízení, typ prostoje, úzká místa ve 
výrob, problémy s kapacitním vytováním, 
• BGE  rodokmen zakázky,  
• sledování personálu  hodnocení lidí a jejich prostoj napojených na systém, 
• vyhodnocení zakázek  kvalitativní a kvantitativní charakteristiky. [18] 
Vizualizace výroby / technologické obrazovky 
Technologické obrazovky vyobrazují graficky aktuální stavy i reimy lis. Uivatel si 
volí, jaká data se budou na obrazovkách zobrazovat. Píkladem me být náhled na 
aktuální stav konkrétních stroj (chod, servis, porucha, automatický nebo poloautomatický 
reim), technologické parametry, výrobní data (aktuální poet zhotovených výlisk, 
zbývající poet výlisk k výrob, identifikace písluného operátora). Technologické 
obrazovky mohou být umístny, bu pímo v provozu lisovny, nebo v kanceláích 
vedoucích pracovník. [18] 
Tento modul bych do lisovny IB nedoporuovala. Dvodem je, e a
 vedoucí lisovny, 
technolog tak i ostatní ídící pracovníci mají k datm pístup na svých pracovitích. Tento 
modul je spíe taková kosmetická záleitost a volila bych ho pro pehlednost spíe jet
ve vtích výrobách (s vtími kapacitami) ne je lisovna IB.  
FSI VUT DIPLOMOVÁ PRÁCE List 51 
Plánování zakázek 
Tento modul slouí k detailnímu krátkodobému a stedndobému kapacitnímu plánování. 
Výpoet plánu vychází z peddefinovaných technologických postup a definovaných 
pedpokládaných as jednotlivých operací, specifikace seizovacích as, vstikovacích 
forem, potebných materiálu, obalových jednotek. Na asové ose se zobrazí vypotený 
optimální plán, který slouí jako nástroj pro plánovae výroby. [18] 
V lisovn IB je plánování ji vyeeno pomocí HoCu. Systém je ji odzkouen, úspn
zaveden, uivatelé jsou v nm zakoleni, proto nevidím dvod vyuívat modul systému 
MES PHARIS.  
ízení údrby 
Modul údrby je nástroj pro správu výrobních zaízení (vstikovacích lis, forem, suiek 
granulátu, dopravníku, manipulátor a jiných). Systém vytváí takzvaný elektronický 
provozní deník, který je dostupný na kadém operátorském stanoviti. Tento deník 
automaticky zaznamenává provedené seízení, údrby, kalibrace, istní, poet motohodin. 
Systém sám vyhodnotí potebu plánované údrby, seízení i kalibrace a upozorní zavas 
zodpovdného pracovníka.  V deníku je dále mono dohledat návod k obsluze, servisní a 
kalibraní list, schéma zapojení vetn fotodokumentace. [18] 
Lisovna IB by mohla tento modul efektivn vyuívat. Jeliko vechna tato dokumentace je 
vedena v papírové podob, ve by bylo pehlednji dostupné na kadém operátorském 
stanoviti. Zodpovdným pracovníkem, kterého by systém automaticky upozoroval, 
volím samozejm seizovae. Pedevím by systém ml upozorovat na blíící se konec 
výroby zakázky na jednotlivých lisech, aby ml seizova pehled a nedocházelo 
k zbyteným prostojm pi výmn forem.  
Správa vstikovacích forem 
Tento modul nabízí evidenci vstikovacích forem. Jeho hlavním úkolem je ke kadé form
naítat poet zdvih a dále definuje události spojené s konkrétní formou. Pomocí zavedení 
tohoto modulu je také eeno umístní formy ve skladu. Ke kadé z forem nabízí monost 
pidlení poznámky. [18] 
V IB nebude tento modul vyuíván, jeliko firma má ji tento problém vyeen a je 
zabhlý. A poet cykl by byl hlídán pomocí pedchozího modulu ízení údrby. 




Sbr technologických parametr a nahrávání výrobních program x  
Odvod práce u vstikolis, vyuití operátorských terminál x  
Modul klíové výrobní ukazatele x  
Vizualizace výroby / technologické obrazovky  x 
Kapacitní plánování  x 
ízení údrby x  
Správa vstikovacích forem   x 
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4.3 Grafický souhrn eené problematiky  
V této kapitole graficky vyobrazuju pedchozí volbu modul a jejich úkoly v prbhu 
výrobního procesu. V obrázku 4.2 je také ukázáno, které funkcionality by spadaly pod 
jednotlivé systémy. 
4.2 Grafické znázornní eené problematiky. 
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4.4 Informaní tok po zavedení systému 
Po zavedení výrobního informaního systému dochází ke zmn v informaním toku, 
materiálový tok zstane zachován. Pedevím se mní úkol mistra, který ji nemusí 
seznamovat pracovníky s nadcházející výrobou, ale spíe se jeho úkoly budou soustedit  
na dohlíení plynulosti výroby, dodrování výrobních podmínek a pracovní kázn.  
Pi výskytu problému na lise bude automaticky upozorován pomocí SMS zprávy. Na 
obrázku 4.3 je znázornn informaní tok po zavedení systému do výroby.   
4.3 Informaní tok po zavedení MES PHARIS. 
Podle ísel v diagramu dále popisuji informaní tok po zavedení systému MES PHARIS:  
1) Podnikový systém informuje technologa o budoucích plánovaných zakázkách, ten 
má za povinnost zajistit potebnou technologickou dokumentaci. Díky propojenosti 
obou systému má k dispozici také aktuální data z výroby týkající se 
technologických podmínek na práv probíhající výrob.  
2) Technolog zadává a aktualizuje v systému vechny potebné informace, které jsou 
poteba k výrob, pedevím technologické postupy. Tato dokumentace se zobrazí 
pímo na operátorském terminálu. 
3) Vedoucí lisovny operuje s daty v systému. Podnikový systém vytváí operativní 
plány, se kterými vedoucí lisovny pracuje. Kontroluje, zda jsou k dispozici vechny 
potebné informace pro výrobu. Pezkoumává kapacity a termíny pro splnní 
objednávky. Díky MES systému vidí aktuáln, co sem dje ve výrob, kolik bylo 
zhotoveno výlisk. 
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4) Vedoucí lisovny pracuje s daty v systému a dává jim zptnou vazbu. 
5) Podnikový systém je kompatibilní s MES PHARIS. Informace zadané do HoCu 
pebírá MES PHARIS. 
6) Podnikový systém je kompatibilní s MES PHARIS. Informace z výroby, které jsou 
díky MES PHARIS (propojení s lisy) nasbírány, putují i do podnikového systému 
HoC. 
7) Mistr je pomocí výrobního informaního systému informován SMS zprávou  
o problému ve výrob. 
8) Mistr konzultuje s vedoucím lisovny dní ve výrob. 
9) MES PHARIS informuje seizovae o vyskytnutých poruchách stroj,  
o nadcházející výmn formy, poteby vyistní i seízení stroje. 
10) MES PHARIS informuje hmotae o plánované výrob, potebném mnoství  
a druhu materiálu neuskutenní této výroby.  
11) Díky terminálu a prostednictvím MES systému má operátor k dispozici vekerou 
výrobní dokumentaci a systém ukazuje, o kolik se asov odliuje oproti plánu. 
12) Operátor pomocí operátorského terminálu odvádí poet shodný a neshodných, 
vetn výbru typu neshody a na naplnné palety tiskne identifikaní títky. Systém 
eviduje mnoství skuten spotebovaného materiálu, seízení nebo opravu lis, 
poet skutených motohodin u jednotlivých zaízení. Tyto skutenosti dále 
vyhodnocuje a pedává do podnikového systému. 
13) Operátor kontroluje a tídí zhotovené výlisky na shodné a neshodné kusy, neshodné 
dává do ervené bedny a tím dává signál mlei k jejich zpracování. 
14) Operátor kontroluje a tídí zhotovené výlisky na shodné a neshodné kusy, shodné 
pemis
uje do pepravek a na palety, pipevuje na n identifikaní títky a po 
naplnní palet dává signál vánému k jejich odvozu. 
4.5 Posouzení moností rozmístní operátorských terminál
Zavedení systému bude pedcházet vybavení provozu lisovny operátorskými terminály. 
Obsluha díky operativnímu terminálu bude moci vyuívat následujících funkcionalit: 
• pihláení konkrétní obsluhy, 
• odvádní výroby (poet shodných a neshodných výlisk vetn výbru typu 
neshody), 
• zobrazení kompletní dokumentace probíhající výroby,
• asové vyobrazení skluzu nebo pedstihu dokonení výroby oproti plánu, 
• pihláení se k prostoji, 
• informovat a pivolávat zodpovdné pracovníky (mistr a seizovae) pi výskytu 
chyby, vasn je informovat o konci zakázky, 
• tisk identifikaních títk pro následnou identifikaci zakázky. 
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V umis
ování terminál se me rozhodnout ze dvou variant. Jak je patrno z obrázku 4.4, 
bu se me operátorský terminál nacházet u kadého lisu, nebo u výrobního stanovit
(skupiny lis).  
4.4 Varianty rozmístní operátorských terminál [16]. 
V pípad první varianty, kdy by byl ke kadému vstikovacímu lisu pidlen jeden 
operátorský terminál, by se muselo zakoupit 32 tchto terminálu. Tohoto ísla se dosáhlo 
soutem 31 vstikovacích lis a jedné pokovovací linky PylonMet VXL, kterými lisovna 
IB disponuje. Dkazem je píloha . 1 (pdorysní vybavení lisovny). 
U druhé varianty je jeden operátorský terminál volen pro skupinu lis. Hlediskem pro 
utváení skupin je pedevím rozmístní lis po hale (na základ pílohy . 1) a typ 
strojního vybavení. Pro pipojení na jeden terminál není vhodné vytváet skupiny 
z rzných typ lis. Tabulka íslo 4.2 popisuje a definuje konkrétní ísla lis shlukující se 
pod jeden terminál. Rozhodla jsem se vycházet ze souasného stavu rozmístní a neuvauji 
nad moností pemístní lis. Je to z dvodu, e by bylo mnohem nákladnjí provést toto 
peskupení, ne je nákupní cena samotného terminálu. Proto napíklad u terminálu . 7 
ponechávám pouze jeden lis. V tomto pípad není moné pipojení k jinému typov
stejnému lisu. ísla lis jsou vysvtleny a popsány v tabulce 3.2. 
Z uvedeného eení je patrno, e pi vyuití druhé varianty bude zapotebí deseti 
operátorských terminál. Rozdíl dvaadvaceti operativních terminál bude nejcitlivji 
pocítn pi jejich samotném poizování (podrobnji propoítáno v kapitole 5). Zde je 
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namíst posouzení investora (majitele firmy), jaká z variant bude preferována. I kdy je 
první varianta na poízení mnohem nákladnjí, má oproti druhé variant mnoho výhod. 
Pedevím v pehlednosti a asové úspoe. Operátor obsluhující lis je pihláen 
k odpovídajícímu terminálu a nemusí se o nho s nikým jiným dlit, nemusí od lisu 
pebíhat k umístní odpovídajícího terminálu. V pípad druhé varianty bude muset být 
pihláeno více operátor na jeden terminál, ím se budou muset neustále pehlaovat. Na 
druhou stranu tento krok znamená jen jedno kliknutí na displeji. 
Dle mého názoru by bylo nejlepí, v prvé fázi, vyuít varianty rozmístní operátorských 
terminál pouze ke skupinám lis. A po zabhnutí systému se rozhodnout pípadným 
dovybavením lisovny a tím pejít k variant íslo jedna. 
Tab. 4.2 Volba výrobních stanovi







Poet lis spadajících 
pod tento terminál 
Terminál . 1 Engel . 54, 57, 58, 
59, 60 
5 
Terminál . 2 Battenfeld . 3, 2, 27, 
28, 29, 33 
6 
Terminál . 3 Engel . 44, 45, 46,  
52, 53, 61 
6 
Terminál . 4 Battenfeld . 39, 26 2 
Terminál . 5 Engel . 50, 51, 56, 
55, 62 
5 
Terminál . 6 Krauss Maffei . 8, 
80 
2 
Terminál . 7 Krauss Maffei . 63 1 
Terminál . 8 Engel 70, 71 2 
Terminál . 9 Battenfeld . 22, 40 2 
Terminál . 10 PylonMet VXL 1 
4.6 Poadavky na operátorské terminály 
Terminálem me být bné kanceláské PC, mini PC nebo prmyslové PC s rznou 
úrovní krytí. Je nutné, ale brát v úvahu, e terminál bude vystaven pímo podmínkám 
výrobního procesu. Musí být poítáno pedevím se zvýeným výskytem prachu, moností 
postíkání vodou, olejem, mechanického pokození.  
Díky nestandardním podmínkám je nejvhodnjím eením vyuití prmyslových 
terminál s dotykovými obrazovkami, které budou ovládány holým prstem. Dotyková 
obrazovka je volena z dvodu rychlosti, efektivity, jednoduchosti a pehlednosti pro 
uivatele. Pi výbru nesmí být opomenuta skutenost, e kadý terminál musí být 
propojen s tiskárnou na identifikaní títky a tekou árových kód.  
Pi výbru je nutné dbát na to, aby monitor, poíta a písluenství tvoily kompaktní 
celek, který zabírá malou pdorysnou plochu. Propojení vech poíta bude provedeno 
pomocí WiFi pipojení. 
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4.7 Pínosy zavedení systému do lisovny plast  
Zavedením informaního výrobního systému MES PHARIS do provozu lisovny plast  
se dá docílit následujících pínos: 
• nahrazení prvodní dokumentace elektronickou, 
• optimalizace návaznosti výrobních operací, 
• aktuální pehled o výrob, 
• odvádní výroby pímo od lis (odpadá innost operátor run vyplovat výrobní 
píkazy a následn dalí osoby, která je zodpovdná za jejich pepsání  
do podnikového systému), 
• odpadá innost mistra vytváet z plánu vytvoeného vedoucím lisovny jednotlivé 
plány pro hmotae a seizovae, protoe je zpracoval ji MES PHARIS  
a po pihláení na kterýkoliv operátorský terminál jsou tyto informace vidny, 
• sledování a kontrola technologických parametr a na základ toho pedcházení 
výroby neshodných kus, 
• detailní elektronické dokladování jednotlivých zakázek, 
• dostupnost aktuální schválené dokumentace pímo na operátorském stanoviti, 
• automatické upozorování mistra a seizovae o nastalé porue i chyb na stroji, 
• automatické upozorování seizovae a hmotae o blíícím se konci zakázky, 
• aktuální stav materiálových zdroj, 
• vedení elektronického provozního deníku, 
• monitorování inností a výkon pihláených osob na pracoviti. 
Díky tomuto eení by mlo dojít k vyí plynulosti výroby, sníení a pedevím  
k pedcházení zmetkovitosti. Dále by dolo ke sníení povinností mistra výroby, který by 
se mohl více zamovat na dohlíení plynulosti výroby, dodrování výrobních podmínek, 
pracovní kázn a operativn eit vyskytlé problémy ve výrob. 
Na základ tohoto eení je cílem nabídnout zákazníkovi mnohem kvalitnjí sluby pi 
zachování stávajících podmínek a zajistit si konkurenceschopnou pozici na trhu. 
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5 EKONOMICKÉ SHODNOCENÍ 
V této kapitole budou zohlednny vekeré potebné náklady spojené s instalací a provozem 
nového výrobního informaního programu ze skupiny MES systém.  
Nákup tohoto nového informaního systému realizovaného formou hotového 
parametrizovaného softwaru pedstavuje pro podnik nejen znané finanní, ale také  
i organizaní poadavky. V prbhu výbrového ízení je ale urit cena za nákup, 
implementaci a následný servis jedním z nejdleitjích posuzovaných hledisek. Dalím 
dleitým kritériem je ochota, loajálnost a pístup k monému zákazníkovi nabízející 
spolenosti. 
Rzné firmy nabízející MES eení v dnení dob prun mní vlastní cenovou politiku  
s ohledem na konkrétní situaci. Do celkových náklad projektu se nezahrnuje jen vlastní 
cena za nákup systému, ale samozejm i náklady na zakolení samotných pracovník, 
platby za externí sluby, asovou ztrátu pi zavádní systému do výroby.  
Obecn se náklady na zavedení informaního systému rozdlují na jednorázové a provozní. 
Mezi jednorázové se adí pedevím náklady na nákup hardwaru, softwaru, datové 
naplnní systému, tvorba datových rozhraní na existující eení v podniku, 
doprogramování speciálních úloh, úpravy podnikových proces, zakolení uivatel. Mezi 
provozní se povaují náklady na servisní poplatky za hardware (cca 10 % ro?n?z nákupní 
?ástky), servisní poplatky za software (cca 10 % ro?n?z nákupní ?ástky), poradenskou 
innost, zabezpeení provozu vlastního IT oddlení. [11] 
5.1 Rozdlení náklad pro zavedení systému. 
Jednorázové náklady Provozní náklady 
nákup hardwaru servisní poplatky za hardware 
nákup softwaru servisní poplatky za software 
datové naplnní systému poradenskou innost 
tvorba datových rozhraní na existující eení 
v podniku 
zabezpeení provozu vlastního IT 
oddlení 
doprogramování speciálních úloh  
úpravy podnikových proces  
zakolení uivatel  
Jak ji bylo zmínno, vycházím z podstaty, e se vedení spolenosti rozhodlo práv pro 
systém MES PHARIS od spolenosti Unis, a.s. Ale jeliko nebylo provedeno výbrové 
ízení, firma Unis a.s. chce zachovat ceny v tajnosti s odkazem na znevýhodnní oproti 
konkurenci. Ale celkové jednorázové náklady by se pedbn mly pohybovat v rozmezí 
2 500 000 a 3 000 000 K. Dá se odhadnout pouze cena za nákup jednoho operátorského 
terminálu, která se pohybuje okolo 25 000 K. Proto se mou porovnat alespo náklady 
na variantu jedna, která znamená u kadého lisu jeden terminál nebo na variantu druhou, 
kde je jeden terminál spolený pro skupinu lis. [22] 
Varianta 1:     25 000 x 32 = 800 000 K
Varianta 2:   25 000 x 10 = 250 000 K. 
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A je patrno, e jednorázové náklady na variantu jedna jsou mnohem vyí, je na 
posouzení managementu spolenosti, pro jakou z variant se rozhodne z dvod uvedených 
v kapitole 4.5. 
Cena poízení jednoho operátorského terminálu zhruba odpovídá msíním výdajm na 
osobu, která pouze za souasného stavu pepisuje poízená data z výroby do podnikového 
systému. Tato pozice by zcela po zavedení výrobního systému byla nepotebná. 
Jeliko investice jist na jednorázové náklady pesáhne ástku 60 000 K, adí se tento 
systém do dlouhodobého nehmotného majetku spolenosti a musí být odepisován. 
Návratnost investice se v tomto pípad velmi tko uruje, protoe ani neznám vyíslené 
náklady na provoz souasného stavu. 
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ZÁVR 
V první kapitole této práce je rozebrána teorie týkající se operativního ízení výroby. Je 
zde i krátce uvedena zmínka o strategickém a taktickém ízení, na které navazuje práv ji 
zmínné operativní. To je rozdleno na jednotlivé podkapitoly týkající se operativního 
plánování, evidence výroby, ízení výrobního procesu, zmnového a odchylkového ízení. 
Dále jsou krátce zmínny systémy a metody uplatované v operativním ízení. Z dvodu 
navrhovaného eení je zmínna i teorie týkající se informaních systém vyuívaných 
v podnicích. 
Tato diplomová práce se zabývá studií operativního ízení výroby ve spolenosti Isolit  
Bravo, spol. s.r.o.. Po obecném pedstavení spolenosti (historie, produkty, odbratelé, 
poet zamstnanc, firemní politika, divize, certifikace) je provedena analýza souasného 
stavu v konkrétní divizi, kterou je lisovna plast. Analýza se zamuje pedevím  
na popsání materiálového a informaního toku lisovnou a odhaluje nedostatky, které jsou 
zjitny v informaním toku. 
Jako hlavní problém shledávám to, a vechny oddlení spolenosti vyuívají a komunikují 
pomocí zavedeného podnikového informaního systému, vlastní výrobní proces je od 
tohoto úpln oddlen. Proto jsou informace ve výrob pedávány pouze v papírové podob
a ústním sdlením. Je zde zamstnána osoba, která musí informace a data získaná z výroby 
run pepisovat zpt do podnikového systému. Dalími velkými nevýhodami je, e není 
mono vidt aktuální informace o prbhu výroby, reálným potu ji vyhotovených kus, 
skuten spotebovaném materiálu a innosti jednotlivých lis.  
Stávající systém mi pipadá na dnení dobu píli pracný a pedevím asov nároný  
na sbr dat, u kterého me snadno dojít k pochybení. A
 u pi samotném vyplování 
výrobních píkaz operátory nebo následném pepisu dat do systému. Za souasného stavu 
není ani lehké pi hledání nápravných opateních nalézt konkrétní podmínky, za kterých  
se chyba provedla.  
V dsledku tchto zmínných nedostatk bylo navreno zavedení nového výrobního 
informaního systému MES PHARIS od spolenosti Unis, a.s. sídlící v Brn. Navrhované 
eení nahrazuje lidskou komunikaci mezi podnikovým systémem a vstikovacími lisy 
komunikaci softwarovou. 
Tento systém by mohl ve spolenosti Isolit  Bravo eit velmi mnoho funkcionalit a díky 
tomu zefektivnit celý výrobní proces lisovny. Propojením systému s lisy se umoní sbr 
vybraných technologických parametr a jejich porovnání s nadefinovanými krajními 
hodnotami. Systém informuje pi poruení tchto nadefinovaných hodnot zodpovdného 
pracovníka, co je cesta ke sníení výroby neshodných kus a tím i ke znané finanní  
a asové úspoe.  
Dleitým pínosem k urychlení informaního toku je umístní operátorských terminál  
u lis a díky tomuto opatení se zefektivní odvod práce operátory. Tato funkce pln
odstraní jednu pracovní pozici, její náplní práce je pepisovat data z výroby do 
podnikového systému. Vedení lisovny bude mít online pehled o potu shodn
zhotovených kusech a o vech dleitých parametrech výroby. 
V kapitole návrhu eení jsou dsledn rozebrány vechny monosti uplatnní jednotlivých 
modul, které systém MES PHARIS poskytuje, v této konkrétní lisovn. Díky zmn
stávajícího výrobního systému by tedy dolo ke zmn informaního toku  
a pozmnila by se pedevím nápl práce mistra výroby.  
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Myslím si, e po zavedení navrhovaného systému by zmiovaná firma mohla dosáhnout 
jisté konkurenní výhody oproti jiným podnikm zabývajících se lisováním plast. Mohla 
by zákazníkovi nabídnout efektivní výrobu s poskytnutím detailního záznamu o zakázce. 
Navrhovaný systém proto zajistí prhlednost zakázky. A prvotní investice není zrovna 
zanedbatelná spolenost Isolit  Bravo, spol. s.r.o. v souasné dob reáln uvauje  
o zavedení tohoto systému do výroby. 
Závrem bych dodala, e sbr dat ve výrob a jejich následná elektronická organizace 
znan ovlivní celkovou produktivitu práce a sníí náklady na provoz. Aktuální data  
z výrobního procesu umoují vem zamstnancm získat velmi rychle pehled o kadém 
dílím pohybu výrobku. Díky tmto zaízením tedy vzniká monost naprosto pesn
analyzovat vechny dleité aspekty výroby. 
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SEZNAM POUITÝCH ZKRATEK A SYMBOL	
Zkratka Jednotka Popis 
APS [-] Systém pokroilého plánování 
BGE [-] Ukazatel rodokmenu zakázky 
BOA [-] Systém uvolování zakázek orientovaný na 
vytíení 
CAD [-] Poítaem podporované navrhování 
CNC [-] ízení obrábcího stroje poítaem 
CRM [-] Modul zamený na efektivnjí komunikaci s 
kmenovými i potenciálními zákazníky a 
dodavateli 
ERP [-] Vnitropodnikový softwarový  informaní 
systém 
EU [-] Evropská unie 
HoC [-] Vnitropodnikový softwarový  informaní 
systém 
IB [-] Isolit  Bravo, spol. s.r.o. 
ISO [-] Mezinárodní organizace zabývající se tvorbou 
norem 
IT [-] Informaní technologie 
JIT [-] Just in Time 
MES [-] Výrobní informaní systémy 
MESA [-] Mezinárodní asociace sdruující MES 
systémy 
MRP [-] Systémy plánování poadavk na materiál 
OEE [-]  Ukazatel celkové efektivity výrobních 
zaízení a prostoj
OPT [-] Systém ízení úzkých míst 
PC [-] Oznaení pro poíta
SAP [-] Spolenost vyvíjející produkty typu ERP 
SIS [-] 
Softwarová a informaní spolenost Vysoké 
Mýto 
SMS [-] Textová zpráva 
a.s. [-] Akciová spolenost 
s.p. [-] Statní podnik 
s.r.o [-] Spolenost s ruením omezeným 
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Symbol Jednotka Popis 
D0 >.V@ Nakupované mnoství poloky v plánovacím 
období
P >DV@ Prmrná prbná doba na pracoviti
Msk >.V@ Plánovaná spoteba poloky v plánovacím 
období
Tdod >DV@ Termín dodání
Tobj >DV@ Termín objednání
V >DV@ Prmrný výkon na pracoviti
= >.V@ Prmrná zásoba na pracoviti
Zo >.V@ Stav zásob poloky na poátku plánovacího 
období
Zp >.V@ Plánovaná zásoba poloky na konci 
plánovacího období
Zpoj >.V@ Pojistná zásoba
Zsign >.V@ Signální stav 
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SEZNAM PÍLOH 
Píloha 1 Pdorysní rozloení výrobního zaízení v lisovn plast
  
  
  
  
  
  
